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Vorwort. 

Professor Exoer in Wien sagt im Vorwort seines 1878 erschienenen bekannten Werkes 
„Die Handsägen and Sagemaschinen": 

„Die technische Litteratnr ist auf wenig Grehieten fflr die Bedürfnisse der Schule 

nnd der Praxis so unzureichend, wie auf jenem der Holzbearbeitung." 

Seitdem erschienen 1879 „Die Handsäge" von Professer Fischer und 1881 „Der Säge- 
werks-Techniker" von Kaessner. Beide Bücher enthalten grösstenteils theoretische Erörte- 
rungen, welche für den Konstrukteur derartiger Maschinen sowie für den Technologen von 
grossem Wert sind, für die praktische Anlage und Leitung eines Sägewerkes aber wenig 
Fingerzeige bieten. 

Die Verfasser des vorliegenden, für den praktischen Qebraach geschriebenen Handbuches 
haben das reichlich vorhandene Material, welches sich verstreut in den Katalogen hervor- 
ragender Spezial-Maschineafabriken findet, in übersichtlicher Weise zusammengestellt, sowie 
Vorteüe und Nachteile der verschiedenen Konstruktionen erörtert. Auf Grund ihrer lang- 
jährigen Erfahrungen auf diesem Gebiete, geben die Verfasser eingehendste Anleitung, in 
welcher Weise ein Sagewerk praktisch angelegt und lukrativ betrieben werden kann. 

Da ein Bedürfnis, beim Ankauf von Werkzeugen nnd Maschinen zur Holzbearbeitung 
mit ausländischen Fabriken in Verbindung zu treten, nicht mehr vorliegt, haben wir ans 
— mit einer einzigen Ausnahme — auf die Nennung deutscher Firmen beschränkt; die 
deatschen Maschinenfabriken haben ihre einstige Lehrmeisterin — Amerika — längst ein- 
geholt und überflügelt. 

Die Menge des vorliegenden Materials erforderte eine gewisse Begrenzung desselben, 
weshalb die für gewisse Zweige des Sägewerksbetriebss (Fassdaubea-, Parkett- und Schindel- 
schneiderei) erforderlichen Spezialmaschinen in dem Buche keine Aufnahme fanden. Ebenso 
konnten die faäuäg mit den Sägewerken verbundenen Hobelwerke in ihren mannigfachen 
Spielarten, sowie die Foumier-Sägereien and -Messereien nicht besprochen werden. 

Georg Braune. 
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I. Abschnitt. 

Die bauliche Anlage. 

a) Die Wahl des Anlageortes. 

Wie bei allen anderen Fabrikanlagen, ist auch bei den Sägewerken die Wahl des 
Anlageortes von grßsster Bedeutung. Das beträchtliche Gewicht und die unhandliche Länge 
der zar Verarbeitung kommenden KundhOlzer und Blöcke verteuert hier alle Hantierungen 
mit denselben und besonders ein etwaiges Umladen in ganz erheblichem Hasse. 

Wenn es sich um den Einschnitt eines bestimmten Forstbestandes handelt, also um die 
schnelle Erzeugung eines voraus bestimmbaren Schnittmaterialquantnms, so wird man das 
Sägewerk natürücb so nahe wie möglich an den Forst, oder besser noch in denselben hinein, 
bei dem Ort, wo die Bäume gefällt werden, anlegen. Die mögliehst biüige und bequeme Zu- 
fuhr des Rundbolzes bildet hier stets die Hauptsache, da die Abfuhr des geschnittenen 
Materials nach irgend einer Verladestelle hin, immer weniger kostspielig ist, als die Anfuhr 
des Rundholzes. Hierbei ist zu berücksichtigen, dass der Änlageort für das Sägewerk mög- 
lichst eben gewählt werden muss, um die Zufuhr des Rohmaterials und die Abfuhr zu den 
Stapelplätzen zu erleichtem. Die letzteren müssen dem Winde möglichst Zutritt lassen, um 
äas Trocknen des Schnittmaterials zu beschleunigen. 

Sollte sich jedoch in nicht zu weiter Entfernung von dem abzuholzenden Forstbestande 
eine Wasserstrasse befinden, welche das Heranflössen der gefällten Stämme ermöglicht, so ist 
dieser Transportweg ein so billiger nud — wie weiterhin entwickelt werden soll — für die 
Beschaffenheit des Holzes zugleich ein so vorteilhafter, dass man in diesem günstigen Falle 
den Anlageplatz für das Sägewerk, der Wasserstrasse folgend, schon mehr in der Nähe des 
Absatzgebietes für das Schnittmaterial wählen kann. 

Man hat auch sogenannte „lokomobile" oder „fliegende" Sägewerksbetriebe, welche, 
wenn der sie zunächst umgebende Teil des Forstes abgeholzt ist, abgebrochen und von neuem 
an solcher Stelle errichtet werden, wo sie wiederum vom Walde umgeben sind. Die Anlage 
derartiger Betriebe erscheint nur da vorteilhaft, wo es sich um sehwache Rundhölzer handelt, 
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4: Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sägewerke. 

welche mit leichteu Gattern oder Kreissägen geschnittea werden, deren Transport und Auf- 
stellung bezw, Fundanientierung keine grossen Kosten verursacht. 

Da die Wald-Sägewerke fast ausschliesslich durch Dampfkraft betrieben werdeu, so ist 
es bei der Wahl des Anlageortes von grösster Wichtigkeit, dass an der betreffenden Stelle 
durch Bohrungen ein genügendes Wasserquantum zur Speisung des Dampfkessels festgestellt 
wird, ehe der Platz definitiv gewählt werden kann. 

Die Sägewerke für den Holz -Grosshandel werden vorteilhaft nur an grossen Wasser- 
strassen angelegt, auf welchen das ßundholz herangeflOsst und das Schnittmaterial per Schiff 
versendet werden kann. Die Nähe einer Eisenbahn ist hier auch von Wichtigkeit, wenn 
Eisgang oder Hochwasser die Schiffahrt behindeiii. Man ruckt hierbei -— der Wasserstrasse 
folgend — mit dem Anlageplatz des Werkes möglichst nahe an den Ursprimgsort des Rund- 
holzes heran, da der Transport des letzteren sich stets kostspieliger stellt als die Versendung 
des geschnitteneu Materials, dessen Quantum 30 bis iO"/« geringer ist wie dasjenige des 
Eohmaterials. Auf einen genügend grossen und möglichst luftigen Stapelplatz zum guten 
Trocknen des Sehnittmaterials ist Bedacht zn nehmen; derselbe muss die Anlage von 
Transportgeleisen zu und zwischen den Holzstapeln ohne grosses Gefälle ermöglichen. 

Die für den Lohnschnitt bestimmten Sägewerke erfordern dieselbe Wahl des Anlage- 
ortes wie diejenigen für den Grosshandel, nur müssen hier die Stapelplätze noch reichlicher 
wie bei letzteren bemessen werden. Die Holzhändler lassen das auf solchen Sägewerken 
gegen Lohn .geschnittene Holz meist längere Zeit auf den Stapelplätzen lagern und bewerk- 
stelligen von diesen aus direkt den Verkaut" in kleineren Quantitäten, ohne die Ware erst 
nach dem eigenen Holzplatze überzuführen. 

" Eine andere Gattung von Sägewerken dient der Weiterverarbeitung der vom Auslande 
her zu Schiff eingeführten Hülzer, welche meist in roh vorgerichtetem Zustande, in Form 
von hehauenen Blöcken oder gesägten Bohlen ankommen. Diese Werke werden in unmittel- 
barer Nähe der Hafenplätze oder an bei letzteren mündenden grossen Wasserläufen errichtet. 

Diejenigen Sägewerke, welche weniger dem Holz-Grossbandel als dem unmittelbaren 
Lokalbedarfe dienen , für Bauzwecke (meist mit einem Zimmereibetriebe verbunden) , für 
Tischlereien oder für die Fabiikation gewisser grober Holzwaren, wie Kisten, Rohleisten 
u. derg]., legt man zweckmässig dicht beim Bahnhofe des Konsumtionsortes an. Das Rund- 
holz kann hier auf Anschlussgeleisen unmittelbar auf den Werkplatz gebracht, mittels 
geeigneter Hebezeuge (Krahue) von den Eisenbahnwagen abgeladen und gelagert werden. 
Muss das Kundholz aber durch Fuhnverk angefahren werden, so ist zu beachten, dass die 
Zufuhrstrassen nicht zu steil sein dürfen und dass deren Breite den Transport langer Hölzer 
um Strassenecken gestatten muss. 

Für alle Sägewerks - Anlagen ist es von grösster Wichtigkeit, dass ein guter Baugrund 
an dem gewählten Orte vorhanden ist, da besonders die Gatter unbedingt fest fundamentiert 
sein müssen. Bei schlechtem Baiigrund sind oft sehr kostspielige Pfahlroste erforderlich, auf 
welchen die Fundamente in giosscn Dimensionen ausgeführt werden müssen, wenn die Gatter 
fest stehen und gut arbeiten sollen. 

Bei Sägewerken, welche durch Wasserkraft getrieben werden und deshalb an einen 
bestimmten Ort gebunden sind, ist darauf zu achten, dass der Anlageplatz eine bequeme 
Anfuhr des. Rundholzes und leichte Abfuhr des Schnittmaterials zu den Stapelplätzen 
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gestattet. Die letzteren müssen so hoch liegen, dass bei Hochwasser das Holz nicht fort- 
geschwemmt werden kann. 

b) Das Gebäude und seine Lage. 

Die Lage des Gebäudes auf dem zur Verfügung stehenden Gfrundstücke i-st von der 
Grösse und Form desselben abhängig. Bei Sägewei-ksaulagen im Walde ist man bezüglich 
des Raumes ziemlich unbeschränkt und legt deshalb vorteilhaft die Längsachse des Gebäudes 
parallel zum Zufnhrwege, damit die angefahrenen Kundhßlzer nicht gcscliwenkt zu werden 
brauchen. An der Zufnhrseitc des Grundstücks, vor der Schmalseite des (iebündcs legt man 
einen geräumigen Lagerplatz für Rundholz an. Da letzteres auf Transportgcleisen dem 
Sägewerk zugeführt wird und man die Eundhülzer zweckmässig beiderseits von der Geleis- 
anlage, nach Längen und Stärken gesondert, anfährt und ablagert, so beansprucht dieser 
Vorplatz bis zum Gebäude hin eine beträchtliche Ausdehnung. Wenn man die etwa 20 m 
langen Rundhölzer in 5 bis 6 verschiedenen Sorten hintereinander lagern will, so muss der 
Vorplatz sowie die Geleisanlage schon 100 bis 120 m Länge einhalten. Man wird aber dann 
da.s beiderseits der Geleise sortenweise gelagerte Holz auch bequem auswählen, auf bestimmte 
Längen abkürzen nnd auf die Transportwagen der Einfahrgelei.se bringen kftnncn. 

Die Länge der Geleise zum Transport des Schnitimaterials aus dem Sägewerk heraus 
ist vorteilhaft noch grösser zu nehmen wie auf der Zufährnngsscite des Rundholzes, um die 
seitlich von den Geleisen liegenden Stapelplätze bequem erreichen zu kennen. Bei einem 
kurzen Geleise auf der Abführungsseite des Schnittmaterials sind mehr Geleis-Drehscheiben 
erforderlich um zu den einzelnen Stapelplätzen zu gelangen, als bei einem langen Geleise, 
welches für seitlich zu den Stapelpläteo abgehende Zweiggeleise die Anlage von Weichen 
gestattet. Weichen sind in der Anlage billiger und bequemer zu hantieren als Drehscheiben. 

Bei Sägewerken im Walde wird man für den Bau der ümfassungswände, die auf 
einem aus Ziegeln, Bruchstein oder gemischtem Mauerwerk hergestellten Sockel errichtet 
werden können, entweder einfache Bretterwände oder doppelte Bohlenwände mit Ausfüllung 
des Zwischenraumes durch Sägemehl u. dergl. oder höchstens Riegelwände in Anwendung 
bringen. Die Dachkonstruktion wird infolge dessen" leicht sein müssen. Solclie Wald-Säge- 
werke sind meist einstöckig, d. h. der Fussboden des Hebäudcs liegt mit dem Ausseuterrain 
in gleicher Höhe, und in dem darunter befindlichen Keller, welcher zur Aufnahme der Säge- 
späne dient, ist die Transmission gclagei-t. Schädigungen durch eintretendes (Grundwasser 
sind im Walde nicht zu befürchten. 

Die Sägewerke für den Grosshandel sowie für Lohnschnitt grösserer Rundholz-Quantitäten 
werden vorteilhaft mit ilii-er Längsachse rechtwinklig zu dem vorhandenen Wasser-Lagerplatze 
bezw. ziir Wasser- oder Verkehrsstrasse angelegt. Der Rundholz-Tjagerplatz an der Wasser- 
seite, vor der Schmalseite des Gebäudes, muss möglichst langgestreckt angelegt werden, um 
das aus dem Wasser aufgezogene Rundholz, rechts und links vom Zufiihmngsgeleise oder der 
Sehleppbahn zum Sägewerke, in mehreren Tiängcn hinter einander lagern zu können. Wie 
vorhin .schon ausgeführt, erfordern 5 bis fi Rundholzlängen schon eiuen Lagerplatz von 100 
bis 120 m Länge. Das Sortieren und Ablängen der Blöcke, sowie auch das Heranschaffen 
derselben zur Zufühnmgsbahn wird hierdurch sehr erleichtert. 
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Für die &in Wasser liegenden Sägewerke wird stets Torteilbaft ein besonderer Kanal 
oder kleiner Hafen angelegt, in welchen die heraaszuschleppenden Hölzer eingeführt werden 
nnd ist es empfehlenswert, diesen sogenannten Wassergarten gegen die änssere Wasserstrasse 
durch Schätzen abscMiessen z« können, wie weiterhin ausgeführt werden soll. 

Das Gebäude für Sägewerke am Wasser wird fa.st ausschliesslich zweistöckig aufgeführt, 
also ohne einen Keller unter der Terrainhöhe, um vor dem Eindringen des Grundwassers 
geschützt zu sein. Das untere Stockwerk wird mit massiven Mauern umgeben, das obere 
stellt man meist ans Holzfachwerk her. Der Unterraum, in welchem sich die Transmission, 
die Gatterfundamente und die SpahnfäUe beänden, sollte wenigstens 2 m, der obere Sägeraum 
wenigstens 3V2 m lichte Höhe in den Umfassnngswänden haben. 

Dass der Fussboden des Gatterraumes kräftig konstruiert sein muss, dass sich ins- 
besondere die Anwendung eines gespundeten Bohlenbelags an Stelle gewöhnlicher Bretter- 
FnssbCden empfiehlt, bedarf wohl keiner näheren Begründung. 

■ Der Raum für Dampfmaschine und Kessel, welcher sich meist dicht neben dem Säge- 
.raum befindet, muss vollständig mit massiven Wänden umgehen sein. Der Fussboden des 
Kesselhauses wird vorteilhaft bei zweistöckigen Sägewerken mit dem Äussenterrain, bei ein- 
stöckigen Wald-Sägewerken mit der Kellersohle in gleiche Höhe gelegt, um einen bequemen 
Transport der Sägespähne von den Spahnfällen zum Kessel zu ermöglichen. Vor demselben 
muss das Kesselhaus genügend Kaum bieten zur Lagerung einer grösseren Menge von 
Brennmaterial, welches in Sägewerken den etwa fünffachen Eaom beansprucht wie in anderen 
Betrieben mit Kohlenfeuerung. Das Kesselhaas soU so hoch sein, dass der Heizer bequem 
zu den auf den Kesseln befindlichen Ventilen gelangen kann und muss durch passend im 
Dach angebrachte Oberlichter genügende Helligkeit zur Bedienung dieser Ventile geschaffen 
werden. 

Die Länge des Sägewerks -(rebäudes richtet sich nach der Art des zu erzengenden 
Schnittmaterials. Bei Sägewerken für ausschliesslichen Bretterschnitt beträgt die Länge 
19 bis 20 m ; zum Schneiden von Balken nimmt man vorteilhaft 30 bis 33 m Länge an. Die 
Breite des Sägeraumes richtet sich nach der Anzahl", Art und Grösse der aufzustellenden 
Maschinen, speziell nach der Zahl der Gatter. Ein Vollgatter nebst zugehöriger Besäum- 
Kreissäge und dazwischen liegendem Transportgeleis erfordert 6 bis 7 m Breite. Für zwei 
Gatter mit dazwischen liegendem Geleise, ohne Besäum-Kreissäge wird der Sägeraum 10 bis 
11 m breit sein müssen. 

In dem Gebäude muss femer eine Schreibstube für den den Sägewerksbetrieb leitenden 
Beamten und ein verschliessbarer Baum zur Aufbewahrung von Betriebsmaterialien vorgesehen 
sein; auch wird man gut thun, mit dem Dampfmaschinen- und Kesselräume eine kleine 
Schlosser- und Schmiedewerkstatt zur Ausführung von Reparaturen und zum Schärfen der 
Werkzeuge zu verbinden. Mit vollem Recht wird endlich neuerdings von den Gewerbe- 
Anfsichtsbeamten ein besonderer beizbarer Raum verlangt, in welchem die Arbeiter ihre 
Kleider aufbewahren und wechseln können und der, wenn er ihnen gleichzeitig auch als 
Speiseranm dienen soll, mit entsprechenden Vorkehrungen zum Erwärmen der mitgebrachten 
Speisen versehen sein muss. 

Da wo das Sägewerks-Gebäade zweistöckig, also der Spahnkeller über Terrain angelegt 
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ist, müssen zum Heraufziehen des Rundholzes und zum Hinunterbefördern der Schnittware 
an den Schmalseiten des Gebäudes Eampen angebracht werden. 

Das Hantieren an Sägewerksmaschinen erfordert eine gute Beleuchtnng des Arbeits- 
raumes. Um genügende Tage.sbelenchtung zw erzielen, mtiss das fiebäudc eine entsprechende 
Anzahl grosser Fenster erhalten, welche einfachster Konstrnktion und nicht zum Öffnen ein- 
gerichtet sein kUnnen. Hie künstliche Beleuchtung wird weiterhin besonders behandelt werden. 

Was die Form des Daches anbelangt, ^.^ , 

so kommt für Sägewerks-Gebäude in erster 
Tjinie das sich freitragende Satteldach in 
Anwendung. Keicht da-s seitlich dnrcb 
die Fenster einfallende laicht für die Be- 
leuchtnng des überdachten Raumes nicht 
mehr aus, so müssen auf dem Dachfirst 
Oberlichtlatemen angebracht werden. Wie 
die in Fig. 1 dargestellte Holzkonstruktion 
zeigt, genügt es, die Laterne h steiler zu 
stellen als die eigentliche Dachflache a. 
Unter dem Pultdach c kann dann auf 
einer Seite im Freien in manchen Fällen 
eine Besäum -Kreissäge aufgestellt werden. Die für andere einstöckige Fabrikgebäude so 
geeigneten nnd beliebten Sheddächer sind für Sägewerke nicht anwendbar wegen der bei 
dieser Konstruktion unumgänglich erforderlichen Tragsäulen, deren Aufstellung hier den 
Verkehr im Sägeraum zu sehr behindern würde. Dagegen haben die aus gewölbtem Träger- 
wellblech hergestellten, freige- i^.. .^ 
spannten und feuersicheren 
Dächer bei grösseren Sägewerks- 
bauten vielfach Eingang gefun- 
den (siehe Fig. 2). Spannweiten 
bis 30 m und darüber ohne An- 
wendung von Bindern und 
Pfetten sind hierbei nicht un- 
gewöhnlich. Solche Wellblech- 
bedachungen stellen sich bei 
grösseren Spannweiten nicht 
teurer als gute Holzdächer und 
das Aufsetzen von Oberlichtern 
macht, wie die Abbildung zeigt, keinerlei Schwierigkeit. 

An den beiden Längsseiten des Gebäudes sind die Umfassungswände geschlossen; die 
beiden Stirnseiten müssen für das Transportgeleise breite Öffnungen erhalten, welche am 
besten durch Schiebethüren verschlie-ssbar zu machen sind. 
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c) Die Anordnung der Maschinen. 



^m 



■tlfo _ 



«^ 



a, 



Die Gruppierung der Säge- 
masctiinen in und zum Gebäude hängt 
voQ der Art und dem Quantum des 
zu erzeugenden Schuittmaterials ab. 
Bei der Anlage nur eines VoUgatters 
und einer Besäum -Kreissäge wird 
man, der billigen Ausführung wegen, 
die Anordnung nach Fig. 3 wählen. 
Das Rundholz gelangt auf dem Ge- 
leise bei a in das Gebäude , die 
Schnittware wird bei h herausbe- 
fOrdert; die zu besäumenden Bretter 
werden bei e seitlich zur Kreissäge 
gebracht und bei d als fertig be- 
säumte Ware auf den Transport- 
wagen gelegt, der dann ebenfalls bei 
h das Gebäude verlässt um nach den 
Stapelplätzen zu gelangen. Der 
Fussboden des Kessdhauses liegt 
mit der Sohle des SpähnekelJers für 
das Vollgatter in gleicher Hohe. 

Bei der Anlage von zwei und 
mehreren Vollgattern empfiehlt es 
sich nicht, die Besäum-Kreissäge im 
Gebäude selbst, seitlich von den 
Gattern anzuordnen, sondern man 
stellt sie in der Längsrichtung des 
(Jebäudes an der Austrittsseite für 
das Schnittmaterial uuter einen 
Anbau. Durch eine solche Grup- 
pierung, wie sie in Fig. 4 dar- 
gestellt ist, wird an Zeit und 



Es bedeutet: 

1. diu Dampf mascltinc, 

2. der Datapfbesscl, 
8. das VoIlgatCcr, 

4. die Bp:sauni-Kreissft}rc, 
.'>. die Transniibsiun, 

6. die WerkzcugkaiiiDicr oder Wcrkmeister- 
stule. 
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Weg and damit aa Arbeitslohn fQr den Transport 
des Schnittmaterials gespart. Auf dem Greleise a 
gelangt das Rundholz zu den beiden Gattern. 
Das fertig geschnittene Material wird von den 
Gattern aus auf die Transportwagen der Geleise c 
und d gelegt, welche durch Weichen in das Ge- 
leise b einmündeD, zum Weitertransport nach den 
Stapelplätzen. Die Geleise e. und d ermöglichen 
auf diese Welse ein ungestörtes Abfahren des ge- 
schnittenen Materials. Gleichzeitig dienen diese 
Geleise, welche auch innerhalb des Gebäudes in 
der Nähe der Gatter durch Weichen in das Haupt- 
geleise « einlaufen, dazu, Betriebsstörungen beim 
Schneiden von Kanthölzern und Balken zu ver- 
hindern. Wenn z. B. auf dem Gatter 4 die 
Balken vorgeschnitten worden Sind, gelangen sie 
auf dem Geleise d zum Hauptgeleise a zurück und 
werden alsdann auf dem Gatter 3 fertig ge- 
schnitten'). Die dabei entstehenden Bretter und 
Schwarten werden von den Geleisen t- und d aus 
zum Ablängen zur Abkürzsäge 5, von da zur Be- 
säum-Kreissäge 6 gebracht und auf dem Geleise e 
zu den Stapelplätzen gefahren. Die fertig ge- 
schnittenen Kanthölzer und die nicht zu be- 



') Das „Vürückneiden^ der Balken be-iteht in der 
Vornahme d(?r beiden Kclmittc r r; durch Ilmkanten und 




Ausführnng der beiden Schnitte s 
stellen des Balkens. 



Kg. 4. Es bedeutet: 

1. die Dampfmaschine, 

2. der Dampfkessel, 

3. und 4. die beiden Vollgattcr, 
6. die Äbbürssäge, 

6. die Besäum-Ereissäge. 



erfolgt danu das Fertif;- 
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säumenden Bretter gelangen 
dagegen anf dem Geleise b zu 
den Stapelplätzen. 

Wenn grössere Mengen 
von scbwachem Kantholz ge- 
schnitten werden sollen, em- 
pfiehlt es sich , anstatt der 
Besäum-Kreissäge eine Doppel- 
Kreissäge anfzustellen, welche 
das auf dem Gatter 4 vorge- 
schnittene Kantholz anf beiden 
Seiten gleichzeitig fertigschnei- 
det. Diese Arbeitsweise ist 
besonders dann zu empfehlen, 
wenn die entstehenden 
Schwarten so dünn werden, 
dass — bei etwaigem Nach- 
schneiden des Kantholzes auf 
dem Gatter -— ausser der 
Schwarte keine Seitenbretter 
erzielt werden kOnnen. Die 
Doppel -Kreissäge dient auch 
zum Besäumen der Bretter, 
und zwar die neueren Maschinen 
sowohl für parallele wie anch 
konische Bretter. 

Horizontalgatter sollen 
stets auf gewachsenem Boden 
aufgestellt werden; man bringt 
dasselbe daher bei zweistöckigen 
Sägewerken in einem Anban 
unter, dessen Fussboden in der 
Terraiahöhe liegt, damit das 
Rundholz bequem hereinge- 
schafft werden kann. Hohe 
Fundamente über Terrain wür- 
den für ein Horizontalgatter, 
wenn es sicher stehen und gut 
arbeiten soll, sehr kostspielig 
werden; auch würde das Auf- 
ziehen der schweren Blöcke, 
wie sie meist auf diesen Gattern 
geschnitten werden, in das 
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obere Stockwerk sehr starke Aufzüge erfordern. Bei einstöckigen Sägewerken steht das 
Horizontalgatter im Gatterraura anf gewachsenem Bodeo, der Kurbelbock desselben wird da- 
gegen, um Platz zu ersparen, stets in einem Anbau untergebracht, wie Fig. 5 zeigt. 

Flir eine praktische Raumvcrteüung ist es bei Anlage eines Horizontalgatters, welches 
wie hier meistens mit einer Kreissäge verbanden wird, nOtig, das Lokomobil- oder Dampf- 
maschlnenhaus in der Längsrichtnng parallel mit dem Horizontalgatter zu bauen. Hieraus, 
sowie für den Antrieb der Kreissäge erforderlich, ergiebt sich notwendig die Lage der Trans- 
mission senkrecht zur Längsrichtung des Gebäudes, wie der Anlageplan zeigt. Wenn die 
Transmission unter dem Fussboden gelagert ist, muss nun der Antrieb des Horizontalgatters 
mittels eines halbgeschränkten Eiemens nach einem unter dem Dach befindlichen Vorgelege, 
und von diesem nach dem Gatter hin, erfolgen. Liegt dagegen die Transmissionswelle an 
der Decke des Gebäudes, so erfolgt der Antrieb des letztgenannten Vorgeleges am vorteil- 
haftesten durch den im Anlageplan gezeichneten Winkeltrieb, wobei der Riemen über zwei 
Leitrollen geführt wird. Dieser Antrieb ist wegen Schonung der Riemen sehr zu empfehlen. 

Einen Anlageplan mit zwei VoUgattem, einem Horizontalgatter und einer Besäum- 
Ereissäge zeigt Fig. 6. Der Antrieb erfolgt hier durch eine Lokomobile mit Vorfeuerung. 
Um die Spähne von den Gattern bequem zur Lokomobile befördern zu können, ist es aber 
voi teilhafter, den Fussboden des Lokomobilhauses mit der Sohle des Spähnekellers in gleiche 
Hohe zu legen. 

Einen Anlageplan mit vier VoUgattem nnd den zugehörigen Kreissftg:en stellt endlich 
Fig. 7 dar. Das Rundholz gelangt auf dem Geleise a zu den Gattern 8 und i nnd auf dem 
Geleise b zu den Gattern 5 und 6. Die Schwarten und die zu besäumenden Bretter werden 
von den Ausfuhrgeleisen c und d aus zum Ablängen vor die Abknrzsäge 7 gebracht und 
alsdanu auf den Kreissägen 8 und 9 besäumt. Die Abfuhr der fertigen Bretter znm Stapel- 
platz geschieht auf dem Geleise e. 

Wenn dieses Sägewerk am Wasser angelegt wird, ans welchem iäs Rundholz heraus- 
zuziehen ist, so empfiehlt es sich, das Gebäude etwa 70 m vom Wasser entfernt zu erbanen 
und in der Richtnng der Einfuhrgeleise a und 6, etwa 20 m vom Wasser entfernt, zum 
Ablängen des Rundholzes eine Stamm- Quersäge aufzustellen. Da diese Maschine, sowie die 
- Abkürzsäge und die beiden Besäum -Kreissägen in grösserer Entfernung von der Haupt- 
transmission aufgestellt werden müssen, empfiehlt es .sich, diese vier Maschinen durch 
Elektromotoren anzutreiben. 

Soll mit dem Sägewerk ein Hobelwerk verbunden werden, so geschieht die Aufstellung 
des letzteren entweder seitlich neben den Gattern, oder — was unbedingt vorauziehen ist — 
in einem vom Sägewerk ganz getrennten Räume mit einer Besäum-Kreissäge zusammen. Die 
Feuer -Versicherungsprämie für in ein und demselben Arbeitsraiune vereinigte Sägewerke und 
Hobelwerke ist nämlich höher, als wenn dieselben räumlich getrennt sind. Für ein Hobelwerk 
wird eine höhere Prämie gefordert als für ein Sägewerk. 

d) Die Maschinenfundamente. 

Je schwerer die aufzustellende Maschine ist, je grosser die Vibrationen sind, der sie 
vermöge ihrer Konstruktion and Wirkungsweise ausgesetzt ist, desto sorgfältiger muss das 
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Fundament gebaut, desto grosser mflssen die Hasse and das Gewicht desselben werden. 
Insbesondere muss das Fundament der Gatter möglichst gross gemacht werden, um ihnen 
einen absolut festen Stand zu geben, da etwa auftretende Vibrationen ein mangelhaftes 
Schnittfabrikat verursachen und die G-atter sehr schnell ruinieren. 

Vor Anlage der Fundamente untersuche man den Bangrund bezüglich seiner Trag- 
fähigkeit und zwar entweder durch Aufgraben oder Bohren. Fels ist als sicher anzusehen, 
wenn derselbe eine Tiefe von etwa 3 m und genügende Ausdehnung besitzt; jedoch darf sich 
unter demselben keine nasse Lehm- oder Thonscbicht befinden. Thon, Lehm und Mergel 
müssen absolut trocken und mindestens 3 m tief sein. Sand ist schon bei 4 m Tiefe trag- 
fähig und Kies bei etwa iVs m Mächtigkeit. Feiner Sand mit Wasser gemischt ist sehr 
unzuverlässig und nicht als Baugrund zu wählen. Ebenso können weiche Ackerkrume und 
aufgeschütteter Boden kein Fundament tragen. Sumpf- und Torfboden, nassen Lehm- und 
Thonboden kann man durch eingerammte Pfähle, welche bis in den festen Boden reichen, 
befestigen; die Pfähle müssen unter der Grundwasserhöho abgeschnitten werden. Auf die 
Pfähle wird ein Balkenrost gelegt und auf diesem das Fundament gemauert. 

Zur Herstellung der Fundamente nehme man am besten hart gebrannte Ziegelsteine 
(Klinker) ; dieselben müssen vor dem Vermauern in Wasser abgewaschen werden, um die an 
den Steinen haftende Asche zu entfernen. Man rechnet auf den Kubikmeter Mauerwerk 
400 Ziegelsteine, welche mit Cementmörtel, in der Zu.sammensetzung von 1 Teil Cement und 
3 Teilen Sand, zu vermauern sind. Es ist zu empfehlen, die Ziegelschichten in der Diagonale 
nach Skizze Fig. 8 zu vermauern. Fundamente, welche bei Frostwetter gemauert sind, 
bleiben höchst unzuverlässig, auch wenn dieselben mit warmem Wasser hergestellt wurden. 
Diejenigen Stellen eines Fundamentes, welche von abtropfendem Öl der Maschine getroffen 
werden, bekleide man sorgfältig mit Zinkblech, da das Öl den Oement auflöst und dadurch 
den betreffenden Teil des Fundamentes lockert. Besonders ist darauf zu sehen, dass das 
Schmieröl nicht an die Fundamentanker fliesst. Der unter den Ankerplatten befindliche Teil 
des Fundamentes kann auch in Stampfbeton ausgeführt werden. Um Erschütterungen des 
Fundamentes nicht auf das Mauerwerk des Gebäudes zu übertragen, lässt man etwas Raum 
zwischen diesem Mauerwerk und dem Fundament und füllt diesen Zwischenraum nur durch 
lockeren Sand aus. 
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Die BetrJebskrafL 



a) Die Wahl der Bdtriebskraft. 

Wie für jede Fabrikanlage ist auch für die Sagemühlen die richtige Wahl der Betriebs- 
kraft bezw. der Kraftmaschinen von grösster Wichtigkeit und zwar kommen hier nur in 
Frage die Dampfkraft und die Wasserkraft, 

Während grosse Sägewerksanlagen in den meisten Fällen mit Dampfkraft betrieben 
werden, finden in kleineren Werken häufig Wassennotoren Anwendung. Die Art des Motors 
gieiii der Anlage hänög den Namen; man spricht von Wassermühlen oder Dampf-Sägewerken. 

Die Dampfkraft hat gegenüber der Wasserkraft den Vorteil, dass sie an jedem Orte 
zur Verfügung steht bezw. erzeugt werden kann, wohingegen die Verwertung einer Wasser- 
kraft an einen bestimmten Ort bindet. Dahingegen hat die Wasserkraft gegenüber der 
Dampfkraft den Vorzug grösserer Billigkeit; handelt es sich doch hier um Ausnutzung einer 
bereits vorhandenen Kraft, der gegenüber die Dampfkraft erst erzeugt werden muss, also 
Brennmaterial und mindestens einen Heizer, in vielen Fällen auch noch einen besonderen 
Maschinisten erfordert. 

Bei Benutzung der Wasserkraft setzt man sich aber zar Winterszeit in unsenn nörd- 
lichen Klima sehr häuäg einem vollständigen Stillstand des Werkes durch Einfrieren aus, 
während solche Betriebsstörungen durch klimatische Verhältnisse bei Anwendung von Dampf- 
kraft ausgeschlossen sind. 

Die Frage, ob in einem gegebenen Falle Dampf oder Wasser als Betriebskraft angewendet 
werden soll, fällt aber immer mit der früher besprochenen Wahl des Anlageortes für das 
Sägewerk zusammen. Die Billigkeit der Wasserkraft gegenüber der Dampfkraft ist für die 
Eentabilität eines Sägewerks nicht immer massgebend. Da die Wasserkräfte meist' in engen 
Thälern liegen, sind die Stapelplätze oft räumlich sehr beschränkt und hindern die umliegenden 
Berge den freien Zutritt des Windes, welcher das Trocknen des Schnittmaterials befördert, 
hier aber die tief gelegenen Stapelplätze nicht bestreicht. Auch bieten in diesem Falle oft 
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steile Wege grosse Schwierigkeiten für (jüe Abfuhr des Schnittmaterials, indem viele Pferde 
notwendig werden. Ebenso ist zq berücksichtigen, dass Überschwemmungen der niedrig 
gelegenen Stapelplätze grossen Schaden herbeiführen können. Die kostspielige Unterhaltung 
der Wasserbauten ist bei Benntznng einer Wasserkraft auch in Rechnung zu ziehen. 

Aach giebt es Fälle, wo es vorteilhaft ist, Wasserkraft und Dampfmotoren zugleich in 
Anwendung zu bringen, die entweder stets gemeinschaftlich wirken, oder bei denen die 
letzteren nnr als Reserve für Betriebsstörungen bei der Wasserkraft vorhanden sind. 

Für Waid-Sägewerke, mit nur wenigen Jahren Betriebsdauer eignet sich als Betriebskraft 
am besten eine Lokomobile, da dieselbe kein grosses und teures Maschineohaus erfordert, einen 
gemauerten Schornstein überflüssig macht, ohne Fundamente und Kessel-Einmauerung aufgestellt 
und nach erfolgter Abholznng des Waldes leicht wieder anderwärts verwendet werden kann. Die 
leichte und schnelle Aufstellung einer Lokomobile ist gerade für Wald-Sägewerke von grosser 
Bedeutung, umsomehr als dieselben durch die Anlage sogenannter Yorfeuemngen zur Heizung 
mit Holzabfällen — Sägespähnen und Borke — eingerichtet werden können. Die Anwendung 
von Lokomobilen als Betriebskraft wird Überall da — und zwar für alle Sägewerke — von 
YorteU sein, wo an Grund und Boden für die Maschinenanlage gespart werden muss, wie 
dies deutlich aus dem in Figg. 9 und 10 dargestellten Vergleich der Einfachheit einer Loko- 
mobilanlage gegenüber einer stationären Dampfmaschine mit davon getrenntem Kessel 
hervorgeht. 

Aach in solchen Fällen wird man eine Lokomobile wählen, wo der Baugrund sehr 
schlecht ist, so dass sich der Bau eines gemauerten Schornsteins und das Dampfmaschinen- 
fandament zu kostspielig gestalten würde, während in solchem Falle die Lokomobile kein 
oder nur wenig Fundament erfordert. 

Wenn jedoch das Grundstück bei gutem Baugrund genügend Baum bietet, und es sich 
um die Anlage eines Sägewerks handelt, welches lange Jahre bestehen soll — nicht vrie ein 
Sägewerk Im Walde, mit nur einigen Jahren Betriebsdauer — erscheint die Anlage einer 
Dampfmaschine mit davon getrenntem Kessel am Platze zu sein. 



Approximative Kosten von: 



Dampfkessel- und 


Dampfmaschinen-Anlagen. 








Normale Leistung in 
eflektiren Pferdekräften 


9 


11 


18 


14 


16V. 


18 


28V, 


42 


Preis der Anlage in Mk. 


6500 


7200 


8000 


8400 


9500 


10000 


12000 


14600 



Berechnet für Dampfkessel und Dampfmaschine einschl. Dampfpnmpe, Injektor, Eohr- 
leitungen, Warmwasser- Reservoir, Eanaldeckplatten, Schntzgeländer und Riemen nebst Ver- 
packung. 
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* Aus dem Xataloge t 



I l'-t \ i''' 

B. Wolf, Magdeburg-Buckan. 
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Anlage, Einrielitnng und Botriob der t<il^ werke, 
Lokomobil- Anlagen. 



Normale Leistung in 
effektiven Pferdekräften 



5V2 



17 28Va 



Preis der Anlage in Mk. 



4700 I 7300 8250 



9770 13500 16000 19000 



Berechnet für Lokomobile mit Zubehör, eisernem Schornstein, Riemen, Schutzgeländer, 
den erforderlichen Rohrleitungen für Wasser innerhalb des Maschinenhauses und Verpackung. 

b) Der Dampfkessel. 

Die Wahl des Kesselsystems hängt zunächst von der Zusammensetzung des Speise- 
wassers ab; wenn dasselbe stark kesselsteinhaltig ist, was man stets vorher durch chemische 



Untersuchung feststellen soll, kann nur ein Kessel empfohlen werden, welcher sich leicht 
reinigen lässt. Das Ansetzen von Kesselstein i-niniert den Kessel frühzeitig, beeinträchtigt 
die Dampferzeugung, verursacht grossen Brennmaterial- Verbrauch und gleichzeitig Explosions- 
gefahr. 

Von den vielen Kesselsystemen sind in Sägewerken hauptsächlich Flammrohrkessel und 

* Aus dem Kataloge von H. Pancksch, A.-G. Landsberg a. W. 
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Rauch- oder Heizrohrenkessel in Gebrauch, dagegen haben die WasserrShrenkessel weniger 
Eingang gefunden; letztere erfordern aufmerksamere Wartnng uud ein hohes Kesselhaus. 

Die Flammrohrkessel (Comwallkessel genannt) eignen sich überall da, wo das Speise- 
wasser stark kesselsteinhaltig und schlammig ist und wo — wie dies bei Sägewerken der 
Fall ist — plötzlich grössere Dampfmengen für die Dampfmaschine gebraucht werden, wenn 
das Einrücken mehrerer Gatter gleichzeitig erfolgt. In diesem Falle erleidet die Dampf- 
spannung hier keine wesentliche Verringerung. 

Die Flammrohrkessel werden je nach ihrer Grösse mit einem oder zwei Feuerrohren 
ausgeführt; Kessel von 12 bis 60 qm Heizfläche erhalten ein Feuerrohr (siehe Fig. 11), die 
von 50 bis 100 qm Heizfläche zwei Feuerrohren (siehe Fig. 12). Die Heizfläche dieser 
Kessel kann noch durch in die Flammrohre eingesetzte Querröhren (Galloway-Rohre) ver- 
grössert werden, wie Fig. 13 zeigt. Diese Querröhren geben unter kräftiger Wirbelbildung 
in den Feuergasen eine sehr gute Heizfläche ab, bilden dabei eine wirksame Versteifung der 
Flammrohre und bewirken eine kräftige Wasserströmung aus dem unteren Teile des Kessels 
nach oben hin. Flammrohrkessel werden gewöhnlich für einen Betriebsdruck von 4 bis 
9 Atmosphären gebaut 

Solche Kessel mit grossem Dampfraum und grossem Wasserinhalt eignen sich besonders 
für dauernden Betrieb, also für Sägewerke mit Tag- und Nachtbetrieb. 

W. Rebber sagt in seinem treffüchen Buch: „Anlage nnd Einrichtung yon Fabriken" 
hierüber folgendes: 

Von den drei in jedem Kessel enthaltenen Räumen, Dampfraum (in dem immer 
Dampf enthalten), Wasserraum (in dem immer Wasser enthalten), und Speiseraum 
welcher zwischen dem höchsten und niedrigsten Wasserstande liegt, (in dem alse 
abwechselnd Dampf und Wasser enthalten) ist der Wasserraura der eigentliche Kraft- 
sammler, da er die grösste Wärmemenge enthält. Seine Wirkung ist eine ausgleichende 
und ist der Wasserraum für den Dampfkessel dasselbe, was für die Dampfmaschine 
das Schwungrad ist, indem er zuviel zageführte Wärme, etwa bei geringerer Dampf- 
entnahme, in sich aufspeichert und dieselbe nachher, bei stärkerem Dampfverbrauch 
zur Dampfentwickelung wieder abgiebt. Man wendet daher Kessel mit grossem 
Wasserraum dort an, wo die Dampfentnahme eine veränderliche ist, namentlich wenn 
der Betrieb häufiger auf kurze Zeit unterbrochen werden mnss, da der grosse Wasser- 
ranm seine Wärme länger hält, und deshalb der Betrieb nachher leicht wieder fort- 
gesetzt werden kann. . Femer wendet man solche Kessel dort an, wo zuweilen auf 
kurze Zeit aussergewöhnlich grosse Dampfmassen gebraucht werden. 



Die Abbildungen 11 nnd 12 zeigen Comwallkessel mic konischen FeuerrJÜiren nach dem System 
H. Paucksch, Landsberg a. W. Das Feuerrohr ist vod der FcucrbrQcke ab aus kurzen Schüssen Ton verschiedeneu 
Dnrchmessem zusammengesetzt. Die Schüsse sind mittels nach aussen gekehrten BOrtelungcn und zwischen- 
gelegter VersteifnugsriDge so miteinander vernietet, dass ihre untere Linie in einer Ftuelit liegt, während nach 
oben hin sichelfOrmigo Vorsprünge sich bilden. Diese Anordnung bewirkt, dass kein Kiet im Feuer liegt. Die 
Vorspränge au den einzelnen Schüssen erzeugen Wirbel in den strömenden Feuergasen, deren innere heis>e 
Teile fortwährend gegen die Bohrwand behufs Abgabe ihrer Wärme geführt werden. Diese Wirbel führen ferner 
eine innige Mischung der Veibrennungsgase herbei und wirken stmit auch in dieser Beziehung auf die Aus- 
nutzung des Brennmateriab und die Bauchvetbrennung in hohem Grade ein. 

Braune, Sägewerks. 2 
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Die Grösse des Eessels bezw. dessen Heizfläche richtet sich nacli der Art der zur 
Verwendung kommenden Dampfmaschine. Es bedürfen pro Pferdekraft: 
Kleine, billige Hocbdrnck-Dampfmaschinen, mit 

0,6 Füllung arbeitend 1,68 qm Heizfläche des Kessels 

Grössere, mit 0,3 Fällung arbeitend 1,18 „ „ „ „ 

Dampfmaschinen mit Kondensation, mit 0,2 Füllung 

arbeitend 0,94 „ „ „ „ 

Schnelllanfende Dampfmaschinen mit Kondensation 

und 0,1 Füllung 0,67 „ „ „ „ 

Verbund-Dampfmaschinen mit Kondensation . . 0,57 „ „ „ „ 

Im allgemeinen rechnet man für gewöhnliche Hochdruck-Dampfmaschinen pro Pferdekraft: 

Bei grossen Fenerrohrkesseln 1, — qm Heizfläche des Kessels 

„ kleinen „ 1.2 „ „ „ „ 

„ Heizröhrenkesseln 1.5 « « « » 

Die gewöhnliche nnd am weitesten verbreitete Kesselfeuerung ist die mit Planrost und 
zwar kann dieselbe auf drei verschiedene Ai-ten angewendet werden, nämlich: 

1. Ais Vorfeuerung. Bei dieser liegt der Planrost in seiner ganzen Länge vor dem 
Kessel und wird der ganze Feuerraum durch Mauerwerk aus feuerfesten Steinen gebildet 

2. Als ünterfeuerung. Der Rost liegt hier in seiner ganzen Länge unter dem Kessel, 
so dass der obere Teil des Feuerraumes durch Kesselwandungen gebildet wird, 

3. Als Inuenfenernng. Der ßost liegt hier ganz im Kessel und wird der ganze 
Feuerraum von Kesseiwan düngen gebildet. 

Die Grösse der Rostfläche bestimmt sich aus der Menge des auf ihr zur Verfeuerung 
kommenden Brennmaterials. Der Konsum an Steinkohlen l)eträgt pro Pferdekraft und Stunde: 
Bei Dampfmaschinen ohne Expansion und ohne Kondensation 5 "61/2 kg 

<^ r, mit n y n r 4—5 „ 

^ mit „ 21/2—31/2 n 

„ guten Woolf'schen Maschinen l'/a— 2 „ 

Die Grösse der totalen Rostfläche beträgt, pro effektive Pferdekraft: 

für Steinkohlenfeuemng 0,06 — 0,07 qm 

für Holzfeuerung * . . . 0,08—0,15 „ 

Erfahrnngsgemäss verdampft: 

1 kg Steinkohlen 5—7 kg Wasser 

1 „ Holz 2,5-2,7 „ 

Die Rostfläche für Holzfeuernng muss also doppelt so gross sein, als die für Steinkohlen 
berechnete. Die liuftspalten zwischen den Roststäben mache man aber um '/s enger wie bei 
Steinkohlenfeuemng. 

Die Sägewerke sind naturgcmäss auf die Verwertung ihrer Abfälle, also des Sägemehls, 
der Borke und der Brettabschnitte, als Brennmaterial für die Kessel angewiesen, weshalb 
man hei der Wahl der Kesselfeuerung hierauf ganz besonders Rücksicht nehmen muss. Die 
Rostfläche für Kessel in Sägewerken, welche mit einem grösseren Hobelwerk verbunden sind 
nnd deshalb viele Hobelspäne verfeuern, muss ganz besonders gross gehalten sein, ebenso die 
Kesselzüge des Mauerwerks, damit sich dieselben nicht durch Flugasche verstopfen. Da die 
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Flajnmrolirkesse] gewlihalich für InneDfeuening mit Steinkohleo gebaut werden, so maclie man 
bei Bestellang eines solchen Kessels für den Sägewerksbetrieb zur Bedingung, dass die 
Flammrohre zur Feuerung mit HolzabfäUen yorne, wo der Rost eingelegt wird, einen grösseren 
Durchmesser erhalten, um eine breitere ßostfläche zu «rzielen (siehe Fig. 12). Auch müssen 
die Eostlängen gegenüber den für Steinkohlenfeuerung bedeutend vergrössert werden. 

Immerhin sind solche grosse Bostflächen, wie sie die Holzfeuerung verlangt, in den 
Flammrohren schwer unterzubringen und ist daher für Sägewerksbetriebe die Anlage einer 
Vorfeuerung immer vorzuziehen. In einer solchen Vorfeuerung kann man einen genügend 
grossen Planrost einlegen; derselbe findet immer dann seine Anwendung, wenn grobe Holz- 
abfälle (Schwarten und Säumlinge) mit Borke und Sägespähnen gemischt zum Heizen benutzt 
werden. Sollen aber ausschliesslich Sägespähne verfeuert werden, so eignet sich besser eine 



Treppenrost -Vorfeuerung {siehe Fig. 14). Die Verbrennung auf einem Treppenrost ist eine 
sehr gleichmässige , da derselbe eine solche Neigung erhält, dass der Brennstoff selbstthätig 
in gleichbleibender Schichthöhe hinabgleitet oder es hierzu doch nur eines gelinden Stosses 
mit dem Schürhaken bedarf. Die vom Flossholz abfallende nasse Borke wird auf den oberen 
Stufen eines Treppenrostes einer raschen Trocknung untei-zogen und brennt dann vortrefElich. 
In einer solchen Feuerung wird eine sehr vollkommene, rauchlose Verbrennung erzielt, da 
die sich entwickelnden Verbrennungsgase, welche immer noch unverbraiintcn Brenn.stoff (Russ) 
enthalten, an den glühenden Wänden des Feuerraumes hinstreichend, sich entzünden. Aller- 
dings beansprucht eine Vorfeuerung l"/.> bis 2 m mehr Länge des Kesselhauses gegenüber 
der Innenfeuerung; auch ist das feuerfeste Gewölbe des Feuerraumes häufigen Ausbesserungen 
unterworfen. 
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n. Abschnitt. Die Betriebskraft. 21 

Für KesselanlageD mit reiuem Wasser, ohne Scfalamia und Kesselstein, für periodischen 
Betrieb und bei geringem TOrfügbarem Räume für das Kesselhaus eignen sich besonders die 
Rauch- oder Heizröhrenkessel mit Unterfeuening wie Fig. 15 zeigt.' Diese Kessel sind allerdings 
wegen der vielen lang hindurchgehenden Rohren schwer zu reinigen und verlangen deshalb 



' Ans dem Kataloge tod H. Panckscb, A.-G. Landsberg a. W. 
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ein reines Speisewasser, sie Laben jedocli eine schnelle Dampf entwickeliing, da die dünn- 
wandigen Eauchröliren die Wärme der Feuergase schnell an das sie umgebende Wasser 
abgeben. Es eignen sich daher diese Kessel für periodischen Betrieb, wenn derselbe z. B. 
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II. Abschnitt. Die Betriebskraft. 23 

an mehreren Tagen und während der Nacht mht. Infolge ihrer massigen Grösse sind die 
Anschaffungskosten solcher Kessel ziemlich niedrig vmd da auch das Kesselhaus Verhältnis- 
massig klein sein kann, stellt sich eine derartige Danipfanlage billig. Da diese Kessel Unter- 
feuerung haben,~kann die Eostfläche für die Heizung mit Sägespähnen, Borke und Holzabfällen, 



zur Erzielung de.s nötigen Heizeffektos, leicht genügend ftross gemacht werden. Infdge der 
lebhaften Wassei-zirkHlation erzeugen solche Kessel ziemlich nassen Dampf, was die Ein- 
schaltung eines Wasserabscheiders in die. zur Dampfmaschine führende Rohrleitung erforder- 
hch macht. 

Die Rauch- oder Heiziöhrenkessel werden in Grössen von 19 bis 145 qm Heizfläche 
gebaut und zwar für einen Betriebs-Überdruck von 5 bis 8 Atmosphären. Geringere Kessel- 
spannungen werden neuerdings als nicht mehr vorteilhaft bezeichnet'). 



') W. Eebber sagt hierüber: 

Eine hohe Kessclspannnng erglcht in zweierlei Bezichangen eine Ersparnis, einmal eine direkte 
Brennmaterialersparniss hei der Kesselanlage und zweitens eine mehr indirekte, indem sie der Dampfmaschine 
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Die Lokomobilen werden entweder fahrbar oder stationär gebaut. Die kleineren nnd 
fahrbaren Lokomobilen (siehe Fig. 16) sind wie die Lokomotivkessel mit viereckiger Fener- 
büchse konstruiert und mit Planrosten versehen. Diese Lokomobilen können, ihres geringen 
Gewichts und der tieferen Lage ihres Schwerpunktes halber, leicht von einem Ort zum andern, 
selbst bei schlechten Wegen, gefahren werden. 

Für Sägewerke mit dauerndem Betrieb eignen sich jedoch besser die stationilren, auf 
TragfÜssen ruhenden, grösseren nnd schwereren Lokomobilen mit ausziehbarem Röhrenkesse! 
(Fig. 17). Dieselben bieten den grossen Vorzug, dass die hier runde Feuerbüchse mit dem 
daransitzeuden Rohrsystem, wie Fig. 18 zeigt, zum Zwecke der Reinigung bequem heraus- 
gezogen werden kann. Solche stationären Lokomobilen sind dann vorteilhaft mit einer 

Treppenrost - Vorfeuerung zu 
^*"- versehen (siehe Fig. 19), da 

die in Sägewerken sich erge- 
benden Spähne und trockene 
Borke bei Verbrennung auf 
einem Treppenrost zum Loko- 
mobilbetriebe vollständig hin- 
zureichen pflegen, ohne eines 
Zusatzes von Steinkohlen zu 
bedürfen. Die Vorfeuenuig 
besteht hier aus einem ganz 
von Eisen hergestellten Kasten, 
welcher im Innern mit feuer- 
festen Steinen ausgemauert ist 
und auf Rädern ruht, um leicht 
weggef^hren zu ■ werden wenn 
der Kessel ausgezogen werden 
soll. Die innere Einrichtung 
einer solchen Treppenrost-Vor- 
feuerung ist aus Fig. 20 er- 
sichtlich. Die Sägespähne 
werden in den Trichter eingefüllt und rutschen, in Glut kommend, allmählich den schrägen 
Rost herab. Die Flamme schlägt dann über die Feuerbrücke in den Kessel. Bei richtiger 
Behandlung giebt es so gut wie gar keinen Rauch, da derselbe fast vollständig verbrennt. 
Koks und Steinkohlen dürfen jedoch auf dem Treppenrost nicht verbrannt werden. 



gestattet mit geringerer FtlUung zu arbeiten. Bei der Überführung des Wassers in Dampf von irgend 
einer Spannung kann man sich vorstl^llen, dass der Dampf zuerst eine Spannung Ton 1 Atm. bat und 
dieselbe dann' durch weitere Zuführung von Wärme allmählich auf 2, 3, 4 Atm. steigt. Hierbei ist die meiste 
Wärme dazu erforderlich, das Wasser in Dampf von 1 Atm. zu verwandeln; um die Spannung von einer zur 
folgenden Atmosphäre zu steigern, ist nur wenig Wärme criordcrlich und zwar um so weniger, je hoher die 
Dampfspannung wird. Da nun die Leistung der Dampfmaschine im selbigen Verhältnis wächst wie der Dampf- 
druck, die verbrauchte Wärmemenge, d. h. der Brennstoffverbrauch aber wesentlich langsamer, so folgt, dass bei 
hohem Dampfdruck der Brennstofi besser ausgenutzt wird, als bei niedrigem. 
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Da in den SHgewerken wie in jeder anderen Fabrikanlage, eine VergrOssernng des 
Betriebes und dadarcb anch eine Mehrbelastung des Kessels in den weitaus meisten Fällen 
scbon von vornherein vorgesehen werden muss, ist es ratsam, Kessel und Dampfmaschine 
recht stark zu wählen. Bei 

Verieuerung von Holzabfällen fik-is.- 

sollen die Heizfläche und der 
Dampfraum des Kessels min- 
destens um J/s grösser ge- 
nommen werden als in solchen 
Etablissements, wo ausschliess- 
lich mit Kohle geheizt wird. 
Auch sei noch bemerkt, dass 
bei grösseren Sägewerken mit 
Tag- und Nachtbetrieb die 
Anlag;e eines Hilfskesseis zu 
empfehlen ist, um deu Betrieb 
bei plötzlich nötig werdenden 
Ausbesserungen, beim Kesselrcinigen etc. nicht unterbrechen zu müssen. 

Was endlich noch den Schornstein anlangt, so sind für dauernde Anlagen die gemauerten 
Schornsteine den eisernen stets vorzuziehen, da letztere zuviel Wärme durchlassen, wodurch 

Fig. 19. •• 



der Zug verschlechtert wird, und trotz der sorgfältigsten Anstriche unter Rost sehr zu leiden 

haben. Die Schornsteine der Lokomobilen sind zur Verhütung von Feuersgefahr mit Funken- ' 

* ** Aus dem Eat&loge tdq B. Wolf, Magdebnrg-Bnckau. 
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f&ngern zw versehea. Bei dem Funkenfänger von R. Wolf, Magdebarg-Buckan, der in Fig. 21 
dargestellt ist, werden die den abziehenden Feuergasen beigemengten schweren, glühenden 



KoMentoilchen gleich beim Anprall gegen den Fangteller in die Rauchkammer zurückgeworfen; 

weitere Eohlenteilchen, welche durch die zwischen Teller und Stutzen gelassene Öffnung 
Fig. 31. gelangen, verlieren infolge der plötzlich eintretenden 

bedeutenden Qn ersehn ittsvergrösserung des Funken- 
gehänscs so an lebendiger Kraft, dass sie vermöge 
ihrer eigenen Schwere hinabsinken und sich im 
unteren Teile des Apparates ablagern. Ferner wird 
. dasEntweichen der Funken auch noch durch die am 

Deckel des Apparates vorhandenen Fänger ver- 
hindert. Zur Entfernung der Funken, welche sich 
in dem Gehäuse angesammelt haben, sind die aus 
der Abbildung ersichtlichen ßeinigungsthürchen a 
und h angebracht. Wird der AuspufEdampf durch 
den Funkenfänger geleitet, wie z. B. bei allen fahr- 
baren Lokomobilen, so sind aus dem in der Zeichnung 
veranschaulichten Rohr von Zeit zu Zeit die Öl- 
rnckstände zu entfernen, welche der Dampf hier 
absetzt: Da das obere Ende des qn. Rohres etwas 
zusammengezogen ist , so wird die Öffnung unter 
Umständen durch die Ölrückstände derartig verengt, 
dass der Dampf sich staut und auf die Kolben im 
Cylinder rückwirkt, was natürlich die Leistung der 
Maschine entsprechend vermindert. 
Weun Sägespähue gefeuert werden, führe man niemals den abgehenden Dampf der 

Lokomobile in den Schornstein. 

* Äu$ dem Kataloge von Heinrieli Lanz, Hanulieim. 
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Bei fahrbaren Lokomobilen ist der Fankenfänger direkt anf die Kaiichkammer gesetzt; 
bei stationären Kesseln empfiehlt sich dies dagegen nicht, weil durch die ausstrahlende Hitze 
das Maschinenbaus übermässig erwärmt werden wfirde. Man thut daher im letzteren Falle 
gut, den Fnnkenfänger oberhalb des Daches in den Blechschornstein einzuschalten; in dem 
Dache selbst muss indessen zur Vermeidung von Feuersgefahr eine Aussparung von 300 mm 
bleiben und diese Öffnung durch Eisenblech abgedeckt werden. In manchen Gegenden 
bedingen die baupolizeilichen Vorschriften übrigens eine noch grössere Aussparung im Dache. 

Bei Lokomobilen über 50 Fferdekräfte empfiehlt es sich, die ans der Rauchkammer 
entweichenden Rauchgase nicht direkt in den Schornstein zq leiten, sondern dieselben durch 
einen sogenannten Unterzug unter dem Kessel entlang abzuführen, nm dadurch eine vorteil- 
hafte Erwärmung des unteren Kesselmantels zu bewirken. Die Rauchgase können dann 



entweder durch einen gemauerten Schornstein oder durch einen Blechscbornstein, welcher anf 
einen niedrigen gemauerten Sockel (wie Fig. 22 zeigt) mittels gusseiserner Fundamentplatte 
aufgestellt wird, abgeleitet werden. 

* Aus dem Katalog von E.Wolf, Magdeburg-Buckan. 
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Die Dimensionen der gemauerten runden Schornsteine fAr Steinkohlenfenening gehen 
aas folgender Tabelle hervor: 
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DimeBSioneo des Kesselhauses für Anlage von Flammrohrkesseln ohne Yorfeuemng: 
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c) Die Wartung der Dampfkessel. 

Auch die beste und reichlich gross bemessene Kesselanlage wird ungünstig arbeiten, 
wenn der sie bedienende Heizer nicht die richtige Sachkenntnis besitzt and ausübt. Denn 
der Heizer hat nicht nur die Aufgabe, den Dampfdruck und den Wasserstaad im Kessel auf 
einer bestimmten Hohe zu erhalten, also ein Torsi/;htiger Heizer za seio, sondern er soll 
ancti ein sparsamer Heizer sein, welcher bei Innehaltung der gesetzlichen und speziellen 
Betriebsvorschriften immer bestrebt sein moss, den Eesselbetrieb so billig als nur irgend 
möglich zu gestalten. Man sollte daher nur tüchtige, erprobte Heizer eiastellea und sie 
genügend unterweisen. Wir geben zu diesem Zweck nachstehend einen Aufsatz über die 
„Behandlung der Dampfkessel während des Betriebes", welchen wir der Firma 
H. FaDcksch A.Gr. in Landsberg a.W. verdanken: 

Der Feaermaon hat streng darauf zu achten, dass der Wasserstand stets 2 — 3 cm über 
der Hal-ke des niedrigsten Wasserstandes gehalten wird; zu dem Zwecke muss oft und 
jedesmal weiug gespeist werden; empfehlenswert ist es, die Speisevorrlchtung möglichst 
kontinuierlich wirken zu lassen and dieselbe so einzustellen, dass sie dem Kessel dann soviel 
Wasser zuführt, als er verdampft. 

Der Wasserstandsanzeiger mit Glasrohr muss durch Abblasen nach zirka je 2 Stunden 
stets rein gehalten werden, damit sowohl das Glasrohr, als auch die Yerbindungsrohre mit 
dem Kessel vom Schmutz frei bleiben und Wasser nnd Dampf leichten Zutritt zum Glase 
haben. 

Auf die zweite Vorrichtung zur Erkennung des Wasserstandes (Probierhahn) ist dieselbe 
Aufmerksamkeit zu verwenden, da dieselbe bei etwaigem Zerspringen des Wasserstandsglases 
den einzigen Anhalt zur Erkennung des Wasserstandes giebt. Bei Kesseln mit zwei Wasser- 
standsanzeigern müssen beide in der vorbeschriebeneu Weise behandelt werden. Bei der 
Scbwimmvorrichtung mit Zeiger muss der Zeiger täglich mehrere Male sanft aufgehoben und 
henintei^edrückt werden, um sich zu überzeugen, dass die Stange etc. sich nicht klemmen. 

Selbstverständlich müssen auch häufig die Wasserstandsangaben beider Apparate unter 
einander vei^lichen nnd jede Unregelmässigkeit und Verschiedenheit bei passender Gelegen- 
heit ausgeglichen werden, damit jeder Apparat für sich zuverlässig ist. Wenn durch eine 
Störung bei den Speiseapparaten der Wasserstand im Kessel nicht auf der richtigen Höhe 
gehalten werden kann, so hat der Fenermann sofort das Feuer vom Roste zu entfernen und 
den Schornsteinschieber zu schliessen. 

Das 'Sicherheitsventil muss einmal täglich etwas gelüftet werden, damit sich dasselbe 
nicht auf dem Ventilsitz festsetzt und bei eintretendem Überdruck auch sicher ablässt. Das 
Anheben und Hematerlassen des Ventils hat allmählich zu geschehen und ist dasselbe noch 
einmal mit dem Hebel sanft nachzudrücken; da die Ventile sonst nicht ganz dicht zu 
schliessen pflegen. Sind zwei Sicherheitsventile vorhanden, so sind natürlich beide in dieser 
Weise zu behandeln. 

Der Feuermann hat darauf zu sehen, dass der Rost gleichmässig mit Brennmaterial 
bedeckt ist, reingehalten und regelmässig beschickt wird. Vor dem ÖSnen der Thür behufs 
Beschickung oder Entfernung der Schlacken muss stets der Schomsteinschieber so weit ge- 
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schlössen werden, dass der Rauch nur ehen noch entweichen kann und nicht in das Kessel- 
hans dringt. Dieser Punkt niuss wohl beachtet werden, damit der Kessel nicht zu stark 
abgekühlt wird, wodurch nicht nnr die Dampfspannung sinkt, sondern auch der Kessel sehr 
bald an den Nietstellen undicht wird. Vom Zustande des Feuers hat sich der Heizer nur 
durch Öffnen der kleinen Schaulöcher zu unterrichten. 

Oftmals kommen Feuerleute in die Lage, dass durch irgend eine Ursache veranlasst, 
einer oder mehrere Kessel für kürzere Zeit mehr Dampf liefern sollen, als gewöholicb, d. h. 
dass sie mit einer Leistung in Anspruch genommen werden sollen, welche über die eigentliche 
•Maximalleistung des Kessels hinausgeht, da-ss die Kessel mit einem Wort überanstrengt 
werden sollen. Gegen jede derartige Zumutung muss sich der Heizer zu Terwahren suchen, 
weil er dadurch nicht nur sich selbst event. in Lebensgefahr bringt, sondern auch in kurzer 
Zeit den Kessel unbrauchbar macht. 

Da jedes Kesselsystem eine andere Normal- und Maximalleistung besitzt, so muss der 
Heizer Kenntnis bekommen, welches die Normal- und die Maximalleistung des ihm anver- 
trauten Kessels ist und sich im Betriebe desselben hiernach richten. Für die Konservierung 
und für das Dichtbleiben der Kessel ist es von der grössten Wichtigkeit, dass derselbe unter 
allen Umständen vor einer schnellen und ungieichmässigen Abkühlung bewahrt bleibt; Fehler 
gegen diese Vorschrift machen sich binnen wenigen Tagen entschieden bemerkbar. Es wird 
deshalb hier noch einmal wiederholt, dass der Schieber stets geschlossen werden muss, wenn 
die Feuerthüren aufgemacht werden, dass der Schieber stets geschlossen bleiben muss, wenn 
kein Feuer auf dem Rost befindlich und der Kessel noch warm ist. 

Jeder Kessel mnss je nach Beschaffenheit dös Speisewassers mehrere Male in 24 Stunden 
durch das am vorderen Stutzen befindliche Abblaseventil abgeblasen werden, um den unten 
im Kessel abgelagerten Schmutz resp. Kesselsteinstücke zu entfernen. Behufs des Ausblasens 
muss das Ventil geöffnet werden, so dass die ganze Weite des Durchflusses frei ist; das 
Ventil wird erst dann wieder geschlossen, nachdem das Wasser im Wasserstandsglase ca. 15 mm 
gesunken ist. Sowohl das Öffnen als auch das Schliessen des Ventils muss alhnählich geschehen. 

Wie oft dieses Ausblasen vorgenommen werden muss, kann nur die. Erfahrung lehren 
und es ist anzurathen, anfänglich häufiger auszublasen als scheinbar notwendig ist und je 
nach Befund bei der Reinigung eine bestimmte Regel für die Heizer festzustellen. Da 
während einer Arbeitspause die im Kesselwasser verteilten festen Bestandteile Zeit gehabt 
haben sich zu Boden zu setzen, so ist es notwendig, dass nach jeder Arbeitspause bevor 
das Feuer wieder angeschürt wird, jedesmal abgeblasen werden muss. 

Behufs ordentlicher Ausnutzung des Brennmaterials ist es notwendig, dass die Feuer- 
flächen des Kessels rein gehalten werden, dass nach je 12stündiger Arbeit (bei ROhrenkesseln) 
sämtliche Feuerrohre entweder mit dem Spiral-Rohrreiniger ausgewischt, oder mit Dampf 
gereinigt werden. In jeder Woche werden die Feuerrohre einmal mit dem Spiral-Rohrreiniger 
gereinigt, damit unter allen Umständen jede Inkrustation verhindert wird. Bei Flammrohr- 
kesseln wird die Reinigung der Feuerrohren in mehr oder weniger längeren Zwischenräumen 
vorzunehmen sein, je nach der Natur des Brennmaterials. 

Zur Bedienung des Dampfkessels hat der Besitzer soviel Arbeitskräfte anzustellen, dass 
stets etwas Zeit zum Putzen und Fegen übrig bleibt; ein Kesselhaus soll reinlich und die 
Garniturteile sauber gehalten werden. 
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Reinigung des Kessels. 

Mdss ein Eessel einer gründlichen Reinigung niiterzogen werden, so lä^st man das 
Fener langsam ausbrennen und schliesst, dem Abnehmen des Feuers entsprechend, nach und 
Dach den Schornsteinscbieber. 

Den Dampf arbeitet man ab oder lässt denselben bis auf ca. IVe Atmosphären vor- 
sichtig entweichen, wartet bis das Mauerwerk so weit abgekühlt ist, dass eine Überhitznng 
des Bleches nicht mehr stattfinden kann, selbst wenn dasselbe nicht mehr durch Wasser von 
innen gekühlt wird, und bläst dann bei ganz geöffnetem Äbblaseventil den Kessel ab. 

Will man sich genau von dem Zustande der Ablagerung des Schlammes überzeugen, so 
öfFnet man das Ventil nicht ganz, sondern nur ca. 3 mm, so dass die auf dem Boden des 
Kessels in dem Wasser entstehende Strömung möglichst gering ist. 

Gleich nach erfolgtem Ausblasen wird bei Röhrenkesseln der vordere Reiniguugsstutzen, 
bei Flammrohrkesseln das untere Mannloch geöffnet und der Kessel mit einer Krücke ober- 
flächlich ausgekratzt, die Flugasche aus den Seitenzügen entfernt und der Kessel thunlichst 
von aussen gereinigt. Wenn der Kessel in diesem Zustande 6 Stunden belassen worden ist, 
wird das obere Mannloch geöffnet, wodurcli der Ke.ssel sich im Verlaufe von weiteren 
6 Stunden soweit abgekühlt hat, dass derselbe mit Bequemlichkeit befahren und gereinigt 
werden kann. 

Bei Gelegenheit der vollständigen Reinigung des Kessels hat der Feuermann auch die 
Flugasche aus den unteren Kanälen zu entfernen, wenu nicht die schlechte Qualität des 
Brennmaterials öftere Ausräumung erheischt. Bei dem Besteigen der unteren Kanäle wird 
gleichzeitig untersucht, ob die Kappe Über der Rauchkammer an dem hinteren Teile des 
Kessels sich abgelöst hat, oder die Chamottesteiue, welche das Auflager des Kessels^biiden, 
ausgebrannt sind. Mängel letztgenannter Art müssen sofort beseitigt werden, weil sonst ein 
Teil der Feuerluft bei Röhrenkesseln, ohne die Röhren zu passieren, direkt durch die Seiten- 
züge nach dem Schornstein entweicht, oder bei Flammrohrkesseln nicht durch die Seitenzüge 
und den Unterzug streift, sondern direkt in den Schornstein eintritt. 

Ausser auf die gröndtiche Reinigung des Kesselbodens und der Stirnwände ist darauf 
zu achten, dass die Verbindungsröhren nach dem Wasserstand ausgeputzt, undichte Hähne 
nachgeschliffen und undichte Verschraubungen neu verpackt werden. Bei Gelegenheit der 
vollständigen Reinigung hat auch der Feuermann den Kessel in den Fugen, Nietköpfen, etwa 
schon geflickten Stelleu etc. zu untersuchen und verdächtige Stellen dem Besitzer zu zeigen, 
sowie bei weiterem Betriebe sorgsam zu beobachten. 

Wenn der Kessel gereinigt und ausgefegt ist, wird das vordere Mannloch verschraubt, 
der Feuermann überzeugt sich, ob das Ansblaserohr seine richtige Lage hat, in Ordnung ist 
und dass keine Gegenstände, wie Hammer, Lampe, Putzlappen etc. in dem Kessel aus Ver- 
sehen liegen geblieben sind. Hierauf wird gefüllt, das obere Mannloch verschraubt und der 
Kessel dem Betriebe übergeben. 

Die wichtige Frage, wann eine vollständige Reinigung des Kessels vorgenommen werden 
muss, ist nur durch die Erfahrung zu erledigen. Bei ganz schlechtem Wasser unterwirft man 
den Kessel schon nach einer Woche einer Revision, and schätzt dann nach der gefundenen 
Ablagerung die Dauer der zweiten Periode des Betriebes ab. Bei dieser Schätzung muss 
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man jedoch sehr vorsichtig sein und nicht zu weit greifen, da erst nach erfolgter regelmässiger 
Kesselsteinbildung auch das Abspringen und Ansammeln der Kesselsteinschalen ein annähernd 
regelmässiges wird. Bei dem rollständigen Abblasen behufs dieser ersten Reinigungen, wobei 
man die Art der Ablagerung im Kessel untersuchen will, muss das Ausblaserentil nicht über 
3 mm weit geöffnet werden, damit die im Boden befindlichen Ablagerungen nicht aufgerührt 
werden. 

Bei Verschlechterung des Speisewassers, sei es durch die Witterang, sei es durch 
Veränderung des Betriebes etc. veranlasst, muss mit erhöhter Vorsicht yerfahren und der 
Kessel häufiger gereinigt und untersucht werden. 

d) Die Reinigung des Kessei- Speisewassers. 

(Nach einer Publikation des Yereins deutscher RcTisionsingeDienie, Verlag A. Seydel, Berlin, 1899.) 

Von besonderer Wichtigkeit für den Dampfkesselbetrieb ist die Reinigung des Speise- 
wassers. Die Ablagerung Ton Schlamm und Kesselstein im Kessel bildet häufig die Ursache 
Ton Explosionen; sie betrug nach der Statistik der Dampfkesselexplosioneu von 1877 — 96 
ca. lOo/o aller Explosionen, ein Beweis, wie wichtig die Frage der Speisewasserreinigung für 
die Unfallverhütung ist. 

Die Rückstände de.s Speisewassers lagern sich in Form von Schlamm oder Kesselstein 
an den tiefsten Stellen der Feuerplatten und auf den Flammrohren ab, bilden hier eine feste 
Schicht und führen dadurch die Gefahr herbei, dass die auf der einen Seite vom Wasser 
wenig gekühlten, auf der anderen Seite vom Feuer stark erhitzten Wandungen gitthend 
werden, in diesem Zustande bedeutend an Festigkeit verlieren und durch den Dampfdruck 
deformiert werden. Ist dann das Material nicht von guter Qualität oder wird die Ein- 
wirkung des Feuers nicht rechtzeitig gehemmt, so ist ein Aufreissen der gefährdeten Stelle 
and eine plötzliche Entleerung des Kesselinhaltes die unausbleibliche Folge. Zahlreich sind 
die Einbeulungen von Flammrohren und nur der meist vorzüglichen Qualität des Materials 
ist es zuzuschreiben, dass nicht mehr und grössere Unfälle sich ereignen. 

Ist es auf der einen Seite die Explosionsgefahr, welche durch eine rationelle Reinigung 
des Kesselspeisewassers beseitigt wird, so bietet auch auf der anderen Seite der wirtschaft- 
liche Erfolg, hervorgerufen durch billige Kesselreinigung, grössere Verdampfungsfähigkeit, 
geringeren Kohlen verbrauch, grössere Dauer der Kesselbleche u. s. w. genügend Grnnd, der 
Speisewasser -Reinigung mehr Beachtung zu schenken, als dies bis jetzt geschehen ist. In 
welchem Masse die Ökonomie des Dampfkesselbetriebes durch den Kesselstein beeinäusst 
werden kann, ergiebt sich aus den Versuchen von R. Wilson. Nach denselben beträgt der 
Kohleumehrverbrauch bei einer Kesselsteinschicht von 1,5 mm Dicke 15°/o, bei einer 
solchen von 6 mm 40— öO^/o. 

Die Verunreinigung des Speisewassers kann zweierlei Art sein: eine mechanische nnd 
eine chemische, und hiernach unterscheidet man dementsprechend zwei Rcinigungsmethoden. 
Die mechanische Reinigung des Speisewassers kommt im aligemeinen wenig vor, während die 
zweite, die chemische, jeder Anlage besonders angepasst werden moss, daher meistens 
umfangreich und teuer ist. 
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I. Mechanische Wasserreinigung. . 

Die dem Wasser mechanisch beigemengten Stoffe sind vorzugsweise Schlamm, Lehm, 
Abfälle, Öl, Algen, Eisenoxyd, Kohlenteilehen etc. Ihre Kntfernung aus dem Wasser beniht 
auf rein physikalischeD Gesetzen, d. h. dem spezifischen Gewicht der Stoffe, der Adhäsion etc. 

Sind die beigemengten Stoffe spezifisch erheblich scliwerer als Wasser (Lehm, Schlamm), 
so gendgt in den meisten Fällen das Absetzen in Klärbassins. Haben dagegen die Bei- 
mengongen ein gleiches oder nur wenig abweichendes spezifisches Gewicht von dem des 
Wassers, so muss die Ausscheidung anf dem Wege der Filtration erfolgen. Als Filtenuaterial 
dient (mit Ausnahme der Reinigung von Öl) Kies und zerkleinerter Koks. 

Die Einrichtung der Kiestilter ist einfach. Zwischen den beiden Sieben eines Behälters 
ist das Filtermaterial gelagert, das Wasser tritt durch ein Rohr in den Behälter, verteilt 
sich aber die Fläche und sickert, entsprechend dem grösseren Querschnitt, mit ganz geringer 
Geschwindigkeit durch das Filter, hierbei seine mechanisch beigemengten Stoffe im Kies 
zurücklassend. Das geklärte Wasser sammelt sich unter dem unteren Siebe, von wo ans die 
Speisepampe es dem Kessel zuftihrt. Das Filtermaterial (grober Kies, zerkleinerter Koks) 
wird zweckmässig in 3 Schichten von verschiedener Korngrösse gelagert und zwar in der 
Weise, dass das zu reinigende Wasser zuerst die grobe Schicht durchdi-iugt und .dann 
allmählich die feineren. Die Korngrösse wird zweckmässig zu V2 — ^ ^^ gewählt. Derartige 
Filtrationsapparatc bauen die Finnen Breda & Holzt in Friedenau- Berlin and Hans Reisert 
in Köln a. Rh. 

Bei Anlage von Filtrations-Apparaten ist die Grösse derselben genau zu bemessen. Ist 
der Querschnitt des Filters zu gering genommen, so durchfliesst das Wasser die Filtrier- 
schicht zu rasch und die Schlammteilchen finden dann nicht Zeit, sich genügend abzusetzen. 

Bei Annahme einer Durchfiuss- Geschwindigkeit des Wassers durch den vollen Quer- 
schnitt des Filters von 1,2 mm pro Sekunde — in Wirklichkeit ist dieselbe wegen des 
Filtermaterials bedeutend höher — und unter Zugrundelegung einer Beanspruchung der 
Heizfläche von 20 kg Wasserverdampfung pro Stunde, ergiebt sich die Grösse der Filteranlage 
wie folgt: 
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keit des zu klärenden Wassers von 1,2 mm pro Sekunde nickt übersckritten wird. Erfolgt 
die Speisung des Kessels kontinuierlich, so wird die Geschwindigkeit im Filter entsprechend 
geringer (0,5 mm pro Sekunde), also auch die Reinigung eine bessere. 

Einer besonderen Erwähnung bedarf noch die Reinigung des Speisewassers von Öl und 
Fett, Mit der ausgedehnten Verwendung von KoAdenswässem zur Kessclspeisnng in grosseren 
Fabrikanlagen tritt nicht selten die Erscheinung zutage, dass das Öl, welches aus den 
Cylindem der Dampfmaschinen in die Kondensatoren übergerissen wird, in bemerkenswerten 
Mengen in die Kessel gelangt, ein Umstand, dessen Folgen oft sehr verhängnisvoll werden 
können. Das im Speisewasser teils auf der Oberfläche schwimmende, teils als Emulsion 
mitgerissene Öl lagert . sich an den besonders gefährdeten Stellen der Feuerplatten ab, 
erhärtet hier zu einer festen, schlecht wärmeleitenden Schicht und führt selbst bei nur 
1 — 2 mm Dicke ein Erglühen der Feuerplatten herbei. 

Vor einem bäuügen Abblasen des Kessels ist in diesem Falle zu warnen, da das auf 
der Oberfläche schwimmende Öl sich beim Senken des Wasserspiegels an den Eesselwandongen, 
besonders den Flammrohren ansetzt und beim Erkalten des Kessels zu einer festen Kmste 
erhärtet. Hierzu kommt noch, dass besonders die aus vegetabilischen und animalischen 
Stoffen hergestellten Öle bei hoben Temperaturen sich zu Fettsäuren zersetzen, welche eine 
Zerstörung der Kesselwandnngen herbeifähren. Selbst das sparsamste .Schmieren ist häufig 
nicht imstande, das Überreissen von Öl aus der Maschine zu verhindern und es mnss dann 
zur Äbscheidnig des Öles ans dem Speisewasser geschritten werden. Dies geschieht am 
leichtesten in Holzwollflltem, einfachen, mit Holzwolle angefüllten Gefässen, welche von dem 
Speisewasser langsam durchdrungen werden. Je nach Grösse der Kesselanlage sind zwei 
oder mehrere Filter zu verwenden und ist es zweckmä,ssig, das zu reinigende Wasser die 
Filter hintereinander passieren zu lassen. Hierdurch wird erreicht, dass das am meisten 
verunreinigte Wasser zunächst mit der oberen Holzwollschicht in Berührung kommt, während 
es zuletzt in gereinigtem Zastande die reine Holzwolle durchdringt. Die Erneuerung der 
Holzwolle hat in der Regel in wöchentlichen Zwischenräumen zu erfolgen. 

Über die Grösse der Filter lassen sich allgemeine Angaben nicht machen; es sei nur " 
bemerkt, dass bei einer bestimmten Kesselanlage von ca. 600 qm Heizfläche drei Filter- 
gefässe von je 1,2 m Durchmesser und 2,5 m Höhe genügten. — Es ist jedenfalls vorteil- 
hafter, die Filter reichlich gross, als zu knapp zu wählen. 

II. Chemische Wasserreinigung. 

Das zum Kesselspeisen benutzte Wasser, sei es aus Flussläufen, Brunnen oder Quellen 
entnommen, enthält stets mehr oder weniger lösliche chemische Verbindungen, welche entweder 
durch eine direkte Einwirkung auf die Kesselwandungen oder durch die im Kessel verbleibenden 
Rückstände für den Dampfkesselbetrieb schädlich und gefahrbringend werden können. Direkt 
zerstörend wirken besonders der Sauerstoff der im Wasser enthaltenen Luft, die Kohlensäure, 
Fettsäuren, Humussänren, Salpetersäure und die Chlorverbindungen. Zu der zweiten Klasse 
zählen die sogenannten Kesselsteinbildner, d. h. die im Wasser gelösten Salze des Calciums 
und des Magnesiums, welche durch Ausscheidung von schwefelsaurem Kalk (Gips), kohlen- 
saurem Kalk und kohlensaurer Magnesia an den Kesselwandungen eine mehr oder weniger 
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harte Kruste bilden nnd hierdurch sowohl eine schnellere Zerstörung der Kesselwandungen 
herbeiführen, als anch häufig die Ursache eines hohen Kohlenverbranches sind, mit der 
anaugenehmen und .kostspieligen Beigabe einer schwierigen Kesselreinigung, des sogenannten 
Kesselldopfens. 

Die Beseitigung und Unschädlichniachung det im Wasser häufig vorhandeuen Säuren ist 
im allgemeinen eine leichte. In erster Linie ist es der Sauerstoff und die Kohlensäure der 
dem Wasser mechanisch beigemengten Luft, welche bei der Kaltspeisnng in den Kessel 
gelangen und sich bei der Erwärmung in Form von Blasen an den Wandungen ansetzen. 
Durch Einwirkung des Sauerstoffes und der Kohlensäure wird das Eisen in Eisenoxyd zersetzt, 
also seine Wandstärke verringert. Hauptsächlich sind die in der Nähe des Wassereiutritts 
befindlichen Platten, sowie diejenigen Stellen der Zerstörung ausgesetzt, bei welchen ein 
Entweichen der Luftblasen nach oben nicht möglich ist, wie z. B. der obere Teil der Sieder, 
der untere Teil der Flammrohre etc. Man hilft sich hiergegen am besten dadurch, dass man 
das Wasser mittels eines Dampf Strahlgebläses auf ca. 80" C erwärmt, wobei die Luft und 
die Kohlensäure entweichen. 

Sehr gut hat sich die sogenannte Hochspeisnng bewährt Das Speiserohr wird nahe 
unter dem niedrigsten Wasserstande in horizontaler Richtung derart in den Kessel eingeführt, 
dass das Wasser durch seitliche Löcher (hei geschlossenem Röhrende) in feinen Strahlen in 
der oberen Wasserschicht verteilt wird, ohne unmittelbar auf Blechplatten zu stossen. Der 
Vorteil dieser Art der Wasserzuführung liegt darin, dass durch die schnelle Vermischung 
des Speisewassers mit der heissesten Wasserschicht im Kessel eine möglichst gleichmässige 
Temperatur im ganzen Kessel und das rasche Entweichen der im Wasser enthaltenen Luft 
and Kohlensäure erzielt wird. 

Für die Behandlung der Dampfkessel zum Schutz gegen Rostbildung, hervorgerufen 
durch Sauerstoffgehalt der Luft, während des Stillstandes sind folgende Mittel zu empfehlen: 

1. Das Wasser ist aus dem Kessel abzulassen, solange derselbe noch warm ist. 

2. Es ist für eine genügende Luftbewegung im Kesselinnern durch Offnen sämtlicher 
Verschlüsse zu sorgen. 

3. Anstrich des Kesselinneni mit Firnis, Theer etc. 

4. Der Kessel ist vollständig mit luftfreiem, ausgekochtem Wasser zu fällen. 

Der Gehalt des Wassers an freien Säuren lässt sich leicht durch blaues Lackmus- 
papier nachweisen, indem dasselbe beim Vorhandensein von Säuren durch das Wasser rot 
gefärbt wird. In der Natur findet sich das Wasser selten so stark säurehaltig, dass es ein 
Zerfressen der Bleche direkt hervorrufen könnte, vielmehr wird der Gehalt an Säuren erst 
dann gefahrbringend, wenn das Wasser durch Verdampfung einen gewissen Grad der Kon- 
zentration erreicht hat. Ein zeitweiliges gänzliches Erneuern des Kesselinhaltes genügt dann, 
um die Gefahr zu beseitigen. 

Weit gefährlicher und energischer wirkend sind die zuweilen in solchem Speisewasser 
vorkommenden organischen Säuren, welches aus Brunnen in der Nähe von Dunggruben, aus 
Torfbrüchen, Braunkohlengruben u. a. m. entnommen wird. Um diese Säuren unschädlich zu 
machen, müssen dem Speisewasser basisch wirkende Chemikalien zugesetzt werden, von denen 
sich am besten kohlensaures Natrium (Soda) hierzu eignet. Die Soda ist dem Kesselwasser 
so lange hinzuzusetzen, bis rotes Lackmuspapier durch das Wasser schwach blau gefärbt 
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wird, d. h. bis das Wasser alkalisch reagiert. Auch hierbei ist ein häufiges Erneuern des 
Kesselinhaltes zu empfehlen. 

Die Stoffe, welche fast ausschliesslich Kesselstein bilden, sind 4iauptsächlich schwefel- 
saurer Kalk, kohlensaurer Kalk, kohlensaure Magnesia. 

Der schwefelsaure Kalk oder Gips wird beim Verdampfen des Wassers ausgeschieden 
und bildet einen sehr harten und schwer zu entfernenden Kesselstein. 

Der kohlensaure Kalk, sowie die kohlensaure Magnesia werden durch die im Wasser 
enthaltene Kohlensäure als doppeltkohlensaure Salze in Losung erhalten; beim Kochen wird 
dieses Lösungsmittel entfernt und dadurch unlöslicher einfacher kohlensaurer Kalk, bezw. 
Magnesia ausgefällt, die aber beide einen weicheren Kückstand bilden und leichter zu be- 
seitigen sind. 

Ausser diesen drei Körpern finden sich noch häufig Kieselsäureverbindungen des Eisens, 
Eisenoxyd nnd Thonerdehydrat im Speisewasser vor. 

Das Prinzip der chemischen Wasserreinigung besteht nun darin, diese in Wasser schwer 
loslichen Verbindungen durch Einwirkung von Chemikalien in leicht lösliche und unlösliche 
zu verwandeln. Die unlöslichen Verbindungen werden durch Absetzen oder Filtrieren ans 
dem Wasser entfernt, die leicht löslichen verbleiben im Speisewasser, wo sie mit wenig 
Ausnahmen unscbä41ich sind. Das Reinigungsverfahren ist somit eine Verbindung von 
chemischer und mechanischer Reiniguug. 

Bei einer rationellen Wasserreinigung wird, wie dieses aus dem eben Gesagten dentlicb 
hervorgeht, die Reinigung und Klärung ausserhalb des Kessels erfolgen müssen. 

Die zur Anwendung kommenden chemischen Reagentien sind: Kalk, Soda, Ätznatron. 
Ausser den hier angeführten Mitteln sind noch viele andere, z. B. Chlorbarium, kohlensaures 
Kali, kohlensaures Ammoniak, Salzsäure u. a. in Vorschlag gebracht und teilweise auch benutzt 
worden. Jedoch sind diese Mittel mit mehr oder weniger Vorsicht anzuwenden, da sie ent- 
weder die Kesselbleche selbst, oder die metallenen Armaturteile angreifen, auch stehen die- 
selben zum Teil zu hoch im Preise, als dass sie mit Vorteil angewendet werden können. 

Wie schon betont wurde, ist die Wahl des chemischen Reagens im allgemeinen von der 
Natur nnd Quantität des Kesselsteins einerseits, sowie von den Kosten der Fällnngsmittel 
andererseits abhängig. 

Befindet sich vorherrschend schwefelsaurer Kalk im Speisewasser, so kann dje Fällung 
nur mittels Soda erfolgen, bei vorherrschend kohlensaurem Kalk ist das billigste Fällungs- 
mittel der Ätzkalk, in zweiter Linie Soda. Unter allen Umständen müssen die Vemnreinigiingen 
des Spoisewassers durch eine chemische qualitative und quantitative Untersuchung bestimmt 
werden, um hiernach die Art und die Menge der dem Speisewasser zuzusetzenden Chemikalien 
zu bestimmen und zwar hat die Untersuchung vorzugsweise festzustellen den (Jehalt an 
Kalk, Magnesia und Schwefelsänre, daneben hat sich dieselbe noch zn erstrecken auf die 
Bestimmung von Salzsäure, Salpetersäure und Chlor. Sind die letzteren Stoffe nur als 
Spuren vorhanden , so genügt die qualitative Bestimmung , da die Unschädlichmachung 
derselben durch einen geringen Überschuss von Soda erreicht wird. 

Die chemische Wasserreinignng, also die Ausscheidung der durch die Chemikalien in 
unlösliche Salze verwandelten Kesselsteinbildner, erfolgt entweder durch einfaches Absetzen- 
lassen in Klärbassins oder in besonders hierfür konstruierten Apparaten. 
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Solche Wasserreintgungs-Apparate bauen die Aktien-Gesellschaft Humboldt in Kalk bei 
Köln, Hans Reisert in Köln a. Rh. (Patent Dervaux), P. Kyll in Köln-BayeDthal (Patent 
Desrumauz), Breda & Hglzt in Berlin-Friedenan, Schumann & Oo. in Leipzig-Plagwitz (Patent 
Brunn-Löwener), Louis Schroeter in Reppen, A. L. Ö. Dehne in Halle a. S., Maschinenfabrik 
Greyenbroich (Rheinland). 

Die Konstruktion der Wasseireinigungs-Apparate ist gewöhnlich eine so einfache, dass 
bei einer nur einigermassen sachgemässeu Behandlung seitens des Kesselwärters ein Versagen 
derselben ausgeschlossen ist. Derselbe hat sein Augenmerk besonders auf die in geringer 
Anzahl vorhaudenen beweglichen Teile, wie Schwimmer, Schieber, Hähne u. dergl. zu richten, 
ob dieselben leicht und sicher funktionieren nnd ob dieselben richtig eingestellt sind. 

Bei den Apparaten mit Filter ist der Zustand desselben zu beobachten, um den Zeit- 
punkt der notwendig werdenden Reinigung geuau zu bestimmen, damit eine schlechte 
Absorbtion der Schlammteile nicht vorkommen kann. Bei Filterpressen sind die Filtertücher 
zeitweise auf ihre Festigkeit und Dichte zu prüfen. 



e) Die Dampfmaschine. 

Der Dampf wirkt in der Dampfmaschine durch seine Expansivkraft d. h. durch den 
Dmck, 4en er — vermöge seines Bestrebens sich auszudehnen — auf den Kolben des Dampf- 
cylinders ausübt Lässt man Dampf von einer gewissen Spannung nur eine kurze Zeit auf 
den Kolben einwirken, so wird sich derselbe in Bewegung setzen, d. h. seinen Hub beginnen. 
Schliesst man dann den weiteren Dampfzutritt zum Cylinder ab, so drückt der Dampf ver- 
möge seiner Expansionskraft noch weiter auf den Kolben und führt ihn bis zum Ende seines 
Hubes. Der Dampf veiTichtet hierbei, unter fortwährender Abnahme seiner Spannung, Arbeit, 
die keinen Brennstoff kostet. Je früher man den Dampfzuflass zum Cylinder abschneidet (je 
kürzer man die Admissions- oder VoUdmckperiode nnd je länger man die Expansionsperiodo 
macht), desto mehr Arbeit kann man auf die eben angegebene Weise durch Expansion ge- 
winnen, desto vorteilhafter wird also die Maschine hinsichtlich ihres Dampfverbrauches 
arbeiten. 

Das Verhältnis zwischen dem Kolbenweg während der Dampfeinströmang und seinem 
ganzen Hube nennt man den Füllungsgrad des Dampfcylinders. Je kleiner man den Füllungs- 
grad and je grösser man dementsprechend den Expansionsgrad einer Dampfmaschine macht, 
desto grösser ist die Ersparnng an Dampf bezw. Brennstoff. Der FüUuagsgrad hängt mit der 
Dampfspannung zusammen; je höher die Spannung des vom Kessel kommenden Dampfes ist, 
desto besser expandiert er und mit desto geringerer Füllung kann also die Dampfmaschine 
arbeiten. Besonders für Sägewerke mit ununterbrochenem Betriebe (Tag- und Nachtbetrieb) 
sind Dampfmaschinen mit hohen Expansionsgraden sehr geeignet. Dieselben bieten zugleich 
den Vorteil, dass bei etwaiger Vergrössernng der Anlage auch eine erhöhte Arbeitsleistung 
der Dampfmaschine erzielt werden kann, indem man ihren FQllungsgrad zwischen gewissen 
Grenzen vergrössert. 

Einen weiteren Vorteil sucht man durch Niederschlagen (Kondensation) des abgearbeiteten 
Dampfes vor dem Kolben der Dampfmaschine zu erreichen. Man vergrössert dadurch die 
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Arbeitsleistung der Maschine, bezw. kann derselben onter sonst gleichen Verhältnissen kleinere 
Dimensionen geben. Andererseits absorbiert aber die Maschinerie des Kondensators (die 
Luftpumpe und in vielen Fällen auch uoch eine Kaltwasserpumpe) wieder einen Teil der 
Nutzleistung der Dampfmaschine. Auch ist oft die Herbeischaffuog des erforderlichen Kühl- 
wassers bezw. das Abführen des Niederschlagwassers mit Schwierigkeiten verbunden. Da wo 
der Brunnen nicht das nötige Kondenswasser giebt und man nicht den erforderlichen Abfluss 
für dasselbe schaffen kann, wendet man zu dessen Abkühlung neuerdings vielfach Gradier- 
werke an. Die sehr verbreitete Ansicht, dass das warme Kondenswasser vorteilhaft zur 
Kesselspeisung verwendbar sei, ist mindestens zweifelhaft, da dieses Wasser meist viel Fett 
und Schmieröl mit sich führt, welches erfahrungsraässig den Kessel stark angreift. Es .seilte 
daher das Niederschlagwasser, bevor es als Speisewasser benutzt wird, goreinigt werden. 

Die Rohrleitung, welche den Dampf vom Kessel zur Maschine führt, soll zur Vermeidung 
unnötiger Wänneverluste mit einer Schutzmasse umkleidet werden, wodurch bedeutend an 
Dampf gespart wird. 

Die Steuerungen der Dampf mascb inen sind entweder Schieber-, Ventil- oder Hahn- 
stcueiTuigen, Obgleich Ventil -Dampfmaschinen einen etwas grösseren Nutzeffekt geben als 
diejenigen mit Schieborsteucrung, so haben sie doch den Nachteil, dass ihr Mechanismus 
komplizierter ist. Die Ventilsteuerungen erfordern öftere Ausbesseningen sowie eine sehr 
sorgsame und sachgemässc Bedienung, wie sie bei Sägewerken meist nicht zur Vei-fiigung 
■ steht. Präzisionssteuerungen nennt man diejenigen, bei denen die Dampfeinströmungskanäle 
während der Volldruckperiode vollständig geöffnet bleiben und nach derselben augenblicklich 
abgeschlossen werden, wobei die Zeit des Abschlusses durch den Regulator selbstthätig so 
bemessen wird, dass der Maschine nur ebensoviel Dampf zugeführt wird, als der augenblicklich 
zu leistenden Arbeit entspricht. 

Die wesentlichsten Bedingungen, welche ein Motor erfüllen muss, um für Sägereibetrieb 
geeignet zu erscheinen, sind einfache Bedienung, Dauerhaftigkeit und Zuverlässig- 
keit. Man legt Sagemühlen in neuerer Zeit gern in unmittelbarer Nähe der zu exploltiereudea 
Waldungen an und es hält zuweilen schwer, in solchen meist abgelegenen Gegenden 
geflbte und zuverlässige Maschinisten, wie solche für kompliziertere Dampfanlagen unerlässlich 
sind, za finden und zu hallen. Deshalb Ist es von grosser Wichtigkeit, dass die Betriebs- 
maschine dauerhaft und einfach zu handhaben ist, sodass deren Wartung im Notfall auch 
ungeübteren Leuten iiberlassen werden kann. 

Dieselben Gründe, welche für eine möglichst einfache Bedienung des Betriebsmotors 
sprechen, bedingen auch die grösstmöglichste Dauerhaftigkeit desselben. Die Hauptthätigkeit 
der Sagemühlen fällt meistens in den Winter und Frühling, d. h. in eine Zeit, wo dieselben 
oft durch Schneefall oder Grundlosigkeit der Wege ganz oder teilweisse vom Verkehr ab- 
geschnitten sind. Was es unter solchen Umständen bedeutet, wenn durch Bruch oder Ver- 
sagen eines Maschinenteils eine Unterbrechung des Betriebes eintritt, hat gewiss schon 
mancher Sägemühlenbesitzer zu seinem Schaden erfahren müssen. 

Fig. 23 stellt eine Eincylinder-AuspufEmaschine, Fig. 24 eine Eincylinder-Kondensations- 
maschine dar. Zwillings-Dampfmaschine nennt man eine Verkuppelung zweier Eincylinder- 
maschinen, von denen jeder Cyüfider frischen Kesseldampf zugeführt erhält Man kann hier 
mit einer Maschine allein arbeiten, wenn an der anderen Ausbesserungen nötig werden. 
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Anstatt den Dampf in nnr einem Cylinder durch VoUdmck und Expansion arbeiten zu 
lassen, kann man ihu auch zuerst iu einem kleineren Hochdruckcylinder wirken lassen und dann 
die noch im Dampf vorhandene Spannung in einem grösseren Niederdruckcylinder noch einmal 
zur Wirkung bringen. Solche Maschinen heissen Verbundmaschinen und unterscheidet man 
zwei Systeme derselben, die Compound -Maschinen und die "Woolf 'scheu Maschinen. Die 
Verbundmaschinen gestatten die Anwendung höherer Expansionsgrade als Eincylindermaschinen ; 
sie nutaen also den Dampf besser aus und geben einen wesentlich gleichmässigeren Gang. 



Die Woolf'schcn Maschinen sind die Vorläufer der^Compoundmaschinen , sie haben ebenfalls 
zwei Dampfeylinder von verschiedener Grösse (wachsendem Durchmesser), welche nacheinander 
von ein und derselben Dampfmenge durchströmt werden, deren Spannung dementsprechend 
immer mehr abnimmt. Der Unterschied zwischen beiden Systemen beruht in der Einschaltung 
eines Zwischenbehälters (Receiver) zwischen dem Hoch- und Niederdruckcylinder der Com- 
poundmascbine; diesen Receiver hat die Woolf'sche Maschine nicht. Der Receiver wirkt 

' Ans dem Eat&log von H. Hotop, Elbing. 
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äbnlicb wie der Windkessel einer Pumpe, kraftausgleicheod , und trägt zum gleichmässigen 
Gange der Maschine sehr bei. Flg. 25 zeigt eine ('ompoundmascliine mit Receiver. 
Fig. 26 stellt eine f'ompound-Kondensationsmascbine dar. 



Für Sägewerksanlagen werden die liegenden Dampfmascbinen den stellenden vorgezogen, 
da erstere billiger, alle Teile übei-sichtlicber und bandlicher geordnet sind, da also die ganze 



Maschine leichter zu bedienen ist. Die grossen stehenden Woolf'schen Balancier- Dampf- 
maschinen, die früher in den Sägewerken gebränchlicb waren, haben eine sehr geringe Um- 
drehungszahl und sind zudem viel teurer als die Compoundmaschinen, weshalb sie von letzteren 

' ** Ans dem Katalog der Görlitzer Maschinenbau-Anstalt, A.-G., Görlitz. 
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gänzlich verdrängt wurden. Die Benutzung schnelllaufender stehender SchifEs-BampfmascbiDen 
ist wenig zu empfehlen, wegen der ausserordentlich aufmerksamen Wartung und Öfteren 
vorkommenden Reparaturen. 

Ordnet man die beiden Dampfcylinder nicht wie bei der Compouudmaschine neben- 
einander, sondern hintereinander an, so erhält man die sogenannte Tandemmaschine (siehe 

Fig. aa.» Flg. 80." 




Fig. 27). Die Tandemmaschinc 
hat immer einen Receiver (Zwi- 
schen-Dampfleitung), arbeitet also 
mit unterbrochener Expansion. 

Endlich giebt es auch Drei- 
fach - Expansionsmaschinen (Tri- 
pel-Compound, siehe Fig. 28) ; bei 
diesen tritt der starkgespannte 
Eesseldampf zuerst in den kleinen 
Hochdruckcylinder , expandiert 
dort, strömt dann in die Zwischen- 
kammer (ßeceiver), füllt dann 
unter teilweiser Expansion den 
grösseren Mitteidruckcylinder, 
strUmt dann weiter durch eine 
zweite Zwischenkammer in den 
noch grösseren Niederdruck- 
cylinder und von hier aus ins 
Freie oder id einen Kondensator. 
Diese Maschinen erfordern eine 
Dampfspannung von 9 — 12 Atm. 

För den Sägewerksbetrieb halten p 

wir diese sehr komplizierte Ma- 
schine, deren bewegliche Teile — gegenöber den Zweicylindermaschinen — um ein Drittel ver- 
mehrt sind und dadurch viel mehr Wartung und Reparaturkosten erfordern, nicht fttr geeignet. 

• •* Aus dem Katalog toh E.Wolf, Magdeburg- BnokM. 
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Bei den Componnd-LokomobileB sind — um jeden Wärmeverlust niögliclist zu verraeidea 
— die beiden Dampfcylinder nebst dem dieselben verbindenden Receiver im Dampfdom ge- 
lagert, letzterer noch von einer guten Wärme-Schutzmasse umgeben und mit einem Blech- 
mautel bekleidet (siehe Fig. 29). 

Compound-Lokomobilen arbeiten am vorteilhaftesten mit Kondensations-Einrichtung, weil 
durch die letztere eine Mehrleistung der Maschine von etwa 2b'>lo und eine Ersparnis an 
Brennmaterial von 25— SO^/o eraielt wird. An Einspritzwasser sind ungefähr 3001 für die 
effektive Pferdekraft und Stunde erforderlich. 

Steht nicht genügend Einspritzwasser zur Verfügung und will man sich in grossen 
Betrieben dennoch die Vorteile, welche die Kondensations-Einrichtung bietet, sichern, so lässt 
sich dies durch Aufstellung eines Gradierwerkes erzielen. Auf dasselbe wird das zur Kon- 
densation verwandte Wasser unter normalen Verhältnissen mittels der Luftpumpe der Kon- 
densation gehoben und soweit abgekühlt, dass es von neuem zum Niederschlag«! des Auspufl- 
dampfes benutzt werden kann. Ist ausreichend Platz vorhanden, so wird gewöhnlich ein 
selbstrentilierendes Gradierwerk gewählt; wo dagegen Raum gespart werden muss, zieht man 
ein Gradierwerk mit Ventilator vor, wie solches in Figg, 30 und 31 abgebildet ist. 

Wenn auch dos Übrige Sägewerksgebäude in Holzbau ausgeführt sein sollte, so muss 
doch die Dampfmaschine in einem ringsum durch massives Mauerwerk eingeschlossenen 
Räume aufgestellt werden. Der Sägestaub, der hier die Luft erfüllt, macht es überaus 
schwierig, der Dampfmaschine jene sorgfältige Pflege angedeihen zu lassen, wie sie in 
anderen Etablissements leicht erreichbar ist. Auch mnss man alle Aufmerksamkeit darauf 
verwenden, Maschine nreparatureii möglichst zu vermeiden, welche, da die Sägewerke meist 
weit von einer Stadt entfernt liegen, mit grossem Zeitverlust und Umständen' verknüpft sind. 
Man wii'd daher eine solche Dampfmascliincnkonstruktion wählen, welche einen ungestörten 
Betrieb seihst unter ungünstigen Umständen voraussetzen lässt. Bei mitten im Walde liegenden 
Sägewerken ist es auch nicht immer leicht, eine geschulte Persönlichkeit zur Führung einer 
komplizierten Dampfmaschine zu erlangen. Endlich ist gerade die Inanspruchnahme des 
Motors bei Sägewerken eine so unregelmässige und eine so starke, dass der Dampfmaschine 
hier mehr zugemutet wird als in anderen Etablissements mit regelmässigem Kraftverbrauch. 

Da der feine Sägestaub auch in die Dampf raaschinenstube seinen Weg findet, müssen 
alle frei laufenden Maschinenteile, z. B. die Fuhrungen der Kreuzköpfe, mit guten Ölzufühningen 
versehen werden. Schmierölgläser, welche eine stete Kontrolle über den noch vorhandenen 
Olvorrat gestatten, sind hierfür am geeignetsten. 

Mit Rücksicht auf die verschiedene Inanspruchnahme des Motors muss dessen Schwungrad 
besonders wirksam sein. Als eine praktisch befundene Regel wird angegeben, dass auf je 
110 mm des Cylinderdurchmessers das Gewicht des Schwungrades 1100 kg betragen soll; der 
Durchmesser des Schwungrades ist mögliebst gross zu nehmen. Die Geschwindigkeit des 
Dampfkolbens für Sägewerks-Dampfmaschinen soll 0,9—1,2 m pro Minute betragen. 
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Die Kosten des Dampf maschiaenbetriebes lassen sich Überschläglich nach 
folgender vom „Magdeburger Verein für Dampfkesselbetrieb" aufgestellten Tabelle berechnen, 
wobei für die Kosten des Dampfes als Mittelwert 25 Pf. pro 100 kg zu Grunde gelegt sind. 
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Beispiel fflr die Anwcadong vorstehender Tahciie: Welche Betriebskosten erwachsen durch Anlage einer 
neuen Compoundmaschine von 200 Pferdestärken 'i* — Nach Tabelle, letzte Babrik, betragen die Betriebskosten 
pro Pterdekratt und Stunde 2,5 Ft., also im ganzen pro Stande 200 ■ 2,7 = r>40 Pf. Die Betriebskosten einer 
Eincjlindcr-Kondensationsmaschine von derselben Stärke ^^-ttrdelI sich auf 200 ■ 3,2 ^ 640 Pf. pro Stunde stellen. 
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Dimensionen für den Aufstellungsraum von Dampfmaschinen (Maschinenstube): 
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f) Die Wartung der Dampfmaschinen. 

Die Wartung dör Dampfmaschine umfasst: 

Das Anlassen oder Ingangsetzen der Maschine, 
die Ftihrnng derselben, 
das Abstellen oder Anhalten derselben, 
vorkommende Reparaturen und Nachhilfen. 

Vor dem Anlassen müssen alle Zapfenlager, Schubstangenköpfe, Gleitpfannen, überhaupt 
alle Stellen, wo Reibnng stattfindet, sorgfältig geschmiert werden ; zum Schmieren der Dampf- 
cylinder ist nur Mineralöl zu verwenden. Etwa eine halbe Stunde vor dem Ingangsetzen 
wird das Dampfventil auf dem Kessel langsam ein wenig geöffnet, um die Maschine nebst 
Leitung anzuwärmen ; die Dampfventile an den Heizmäntelo sind gleichfalls zn Öffnen, ebenso 
auch die Ablasshähne in den Rohren, Schieberkasten etc., letztere behufs Ableitung des 
Kondenswassers. Die Luftb&hne an den Cylindermänteln und Kondenstüpfen werden solange 
offen gehalten, bis ihnen Dampf entströmt. Beim Anlassen soll im Kessel einiger Überschuss 
an Dampf vorhanden sein, d. h. das Manometer soll eine etwas stärkere Spannung zeigen, 
als diejenige ist, mit der die Maschine gewJJhnlicb arbeitet; wenigstens muss die Dampf- 
spannung beim Anlassen der Maschine im Wachsen begriffen sein. Kurz vor dem Anlassen 
ist das Dampfventil auf dem Kessel ganz zu öffnen. Wo es nur irgend möglich ist, sollen 
die Arbeitsmaschinen bei dem Ingangsetzen der Dampfmaschine abgestellt, ausgerückt sein; 
die Dampfmaschine hat dann anfänglich nur sich selbst und die Transmission in Bewegung 
zu setzen, worauf dann die Arbeitsraaschinen erst allmählich eingerückt werden. 

Zum Anlassen wird das Absperrventil der Maschine allmählich und vorsichtig geöffnet, 
ebenso der Einspritzhabn am Kondensator, wohingegen die Ablasshähne geschlossen werden ; 
nur wenn Schläge im Cylinder auftreten, bleiben sie noch etwas offen. Alsbald nach Ingang- 
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setzen der Maschine soll die Speisepampe probeweise gebraucht werden, was Öelegeoheit giebt, 
ihre sichere Funktioniemng festzustellen. 

Während des Betriebes sind alle Teile der Maschine fortgesetzt zu, kontrollieren. Läuft 
ein Lager warm, so ist dasselbe zu lüften und reichlich zu schmieren; hilft dieses nicht, so 
schmiert man mit einer Mischung von Schwefelblüte oder pulverisiertem Graphit mit Öl. Für 
regelmässig wann laufende Lager ist EizinusOl als Schmiermittel anzuwenden. Die Stopfbiichsen- 
Yerpackungen müssen stets in gutem Zustande sein. 

Schnarrt oder brummt der Kolben resp. die Schieber, so muss reichlich geschmiert und 
event. ein besseres Schmieröl benutzt werden. Klatscht es im Cylinder, so sind die Ablass- 
bähne zur Entfernung des Kondenswassers zu öffnen. Klopfen die Kolbenringe, so ist reichlich 
zu schmieren und nachzusehen, ob dieselben etwa abgenutzt sind; treten im Cylinder heftige 
Schläge auf, so i.?! auf Kolbenringbruch zu schliessen. Spielt der Regulator schwer, so ist 
derselbe reichlich zuschmieren; auch ist die Kesselspannung möglichst gleich hoch zu halten. 

Das Dampf-Absperrventil am Cylinder ist stets voll zu Öffnen, demnach wird bei Meyer- 
scher Steuerung und Drosselventil die Maschine stets durch Einstellung der geeigneten Füllung 
reguliert. Geht jedoch die Maschine selbst bei der kleinsten zulässigen Füllung noch zu 
schnell oder unregelmässig, so wird der Dampf durch das Ventil auf dem Kessel, nicht durch 
das am Cylinder gedrosselt. 

Bei Kondensationsmaschinen ist während des Betriebes besonders auf das Vakuummeter 
zu achten; je höher dasselbe steht, desto günstiger arbeitet die Maschine. Geht das Vakuum- 
meter zurück, so kann Folgendes eingetreten sein: das Kühlwasser im Kondensator ist zu 
wann, der Saugkorb oder die Brause hinter dem Einspritzbahn kann sich verstopft haben, 
die Stopfböchsen an der Luftpumpe können undicht sein, Klappen oder Kolben sind in 
schlechtem Znstande, desgl. die Verbindung zwischen Luftpumpe und Dampf cylinder, der 
Abschluss des Wechselventils kann undicht sein, endlich können sogar Undichtigkeiten von 
Kolben und Steuerungsorganen des Dampfcylinders darauf schädlich einwirken. 

Beim Abstellen der Maschine ist zuerst das Dampfventil am Cylinder zu schliessen; 
gleichzeitig wird bei Kondensationsmaschinen der Einspritzhahn etwas und unmittelbar vor 
Still.stand der Maschine ganz geschlossen. Damit die Maschine von selbst angeht, soll sie 
auf etwa '/s des Kolbenhubes .still gestellt werden, da dann die Pleuelstange schon eine 
günstige Stellung gegen die Knrbel hat. Wenn der Dani])fkolben vor Beginn des Anlassens 
ganz am Ende seines Hubes steht, .so geht die Maschine nicht von selbst an; man ist dann 
genötigt, am Schwungrad zu drehen, was bei kleineren Maschinen von Hand, bei grossen 
mittels besonderer Andrehvorriclitung geschieht. 

Bei längerem Stillstand der Dampfmaschine sind die Stopfbüchsenpackungen zu entfernen 
und alle blanken Teile gut einzufetten. Gleichzeitig werden die Dampfcylinder innerlich 
untersucht, Schieber und Ventile auf ihr Dichtbalten erprobt, die Klappen im Kondensator 
event. durch neue ersetzt. 

Bei der so überaus häufigen Verwendung von Lokomobilen im Sägewerksbetriebe sollen 
hier einige Winke für deren Wartung gegeben werden, die wir der von R. Wolf, Magdeburg- 
Backau herausgegebenen Broschüre „Betriebs-Anleitung fUr Compound-Lokomobilen" entnehmen. 

Beim Anfeuern kann man den anfänglich vielleicht nicht genügenden Zug durch 
Entzündung von Hobelspänen oder Stroh in der Rauchkammer wesentlich verstärken. Sofern 
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mit Kohle geheizt werden soll, ist vor Atifgabe dieser zunächst mit Holz oder anderem leicht 
entzündlichen Material ein lebhaftes Feuer auf dem ßost zu erzeugen. Eintretendes Summen 
des Kessels beseitig? man durch zeitweises Schliessen der Zugklappe )inter der Feuerzarge, 
also durch Verringerung der Luftznfflhrung. 

Ist die Lokomobile mit" Unterzug versehen , oder kommt ein gemauerter Schornstein in 
Anwendung, so muss erst einige Tage gelinde gefeuert werden, damit das Mauerwerk gehörig 
austrocknet. Sofortiges starkes Heizen ist nicht ratsam, da das feuchte Mauerwerk den Zug 
des Kessels ungünstig beeinflussen würde. 

Zur Erzielung eines günstigen Heizeffektes ist wie nachstehend zu yerfahreni 

a) Stein- oder Braunkohlenblöcke sind vor der Benutzung in Stücke von Wallnass- 
grösse zu zerschlagen und für eine gleichmässige, nicht zu hohe Beschattung des 
Rostes Sorge zu tragen. 

b) Beim Feaem mit erdiger Braunkohle ist die Beschüttung des Rostes stets derartig 
Torznnehmen, da.ss das frisch aufgeworfene Brennmaterial auf dem der Fenerthür 
zunächstgelegenen Teil des Rostes einen höheren Haufen bildet, um dasselbe durch 
Strahlung vpn der hinter jenem Haufen brennenden Kohle vorher anzuwärmen. 
Erst wenn dies geschehen, verteile man in geeigneten Zeiträumen das frische 
Brennmaterial auf dem Rost. 

Bas Abschlacken des Rostes geschieht, indem man die brennenden Kohlen 
des ganzen Rostes auf eine Seite schiebt, auf der frei gewordenen die Schlacken 
entfernt, hierauf in gleicher Weise mit der anderen Hälfte des Rostes verfährt 
und alsdann wieder das Brennmaterial auf den ganzen Rost verteilt. 

c) Ist der Kessel mit Treppenrost ausgestattet und sind die nötigen Vorbereitungen 
zur Inbetriebsetzung des letzteren geschehen, also: 

1. Befestigung des Treppenrostes an der Stirnwand des Kessels mit drei 
Schrauben, 

2. Ausmauern desselben seitlich und im Gewölbedeckel mit Chamottesteinen, 

3. gelindes Anfeuern am Tage vorher, damit das Mauerwerk gut austrocknet, 
so bereite man durch Späne und Holz ein lebhaftes Feuer, damit gleich von 
vornherein die kalte Luft aus Kcsst-l und Schornstein getrieben wird, verteile das 
Feuer etwas und werfe nach und nach das zur Verwendung kommende Brenn- 
material auf, reguliere den Zug durch die seitlich angebrachten Schieber und öffne 
die vordere Thür nur, wenn die unter dem Rost sich anhäufende Asche entfernt 
oder der Planrost gereinigt oder abgeschlackt werden soll. Dieses hat in Zeit- 
räumen von 2—3 Stunden zu geschehen. 

Die Behandlung des Treppenrostes ist der Beschaffenheit des Brennmaterials 
und den Zugverhältnissen anzupassen; schwere Brennmaterialien erfordern mehr 
Zug als leichtere. Bei zu starkem Ziig würden erstere ein Verbrennen der Kosten 
herbeiführen, letztere vom Rost herunterfliegen, sich an den Siederöhren festsetzen 
und diese schliesslich verstopfen. 

Den Trichter des Treppenrostes fülle man voll mit Brennmaterial und passe 
durch Stellung des Kohlenschiebers ab, dass dasselbe gleichmässig nacbfällt, so 
dass die oberen Roststufen ca. 100 mm und die unteren ca. 40—50 mm bedeckt 
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sind. Die schräge Stellnng des Rostes kann am vorderen Eostbalken durch zwei 
Stellschrauben geregelt werden, je nachdem der Rost oben oder unten zuviel 
bedeckt ist. Fällt die Kohle einmal nicht nach, oder breunt sie nicht gleich- 
massig, so dass sich dunkle Stellen unter dem Rost zeigen, so helfe man mit 
einem Schüreisen nach, jedoch ist hierbei zu beachten, dass nicht auch brennende 
Kohle mit hinuntergerissen wird. 
War der Kessel mit kaltem Wasser bis zur Wasserstaadsmarke gefüllt, so wird sich 
während des Anfenems ein Steigen im Wasserstau dsglase bemerklich machen; man lasse 
deshalb durch den Ablasshahn nach und nach so viel Wasser aus dem Kessel, bis das Wasser- 
standsglas wieder die normale Höhe anzeigt. Auf diese Weise erzielt mau die wünschens- 
werte Wasserzirkulatiou und Erwärmung der nuteren Kesselpartieen. 

Der Wasserstand im Kessel soll immer in Höhe der Wasserstandsmarke erhalten werden, 
niemals niedriger, aber auch nicht viel höher, damit das Wasser nicht aufkocht und vom 
Dampf in den Cylinder hintihergerissen wird. 

Schmierung der Maschine. Während der Dampf entwickeluug, also ca. Va bis V« 
Stunde vor dem Angehen der Maschine, besorge man das Abschmieren letzterer mit „Valvoline- 
MaschinenOl" und revidiere die Schmierbüchsen, ob Dochte in denselben sind, auch sind sämt- 
liche Schmierlöcher mit Öl zu versehen. Für die Hegulatorspindel-Spur ist eine Stauffer'sche 
Schmierbüchse für konsistentes Fett angebracht. Zum Schmieren der Cylinder und der 
Schieber befindet sich auf dem Cylinder-Schieberkasten eine mechanisch augetriebene Press- 
Schmierpumpe. 

Für die Cylinder verwende man bestes „Valvoüne Cylinder-Öl", ein im Wesentlichen 
aus Kohlenwajiserstoff bestehendes, keine Fettsäure enthaltendes Material, dessen Bezugsquelle 
.sorgfältig auszuwählen ist. Von der Verwendung von Talg oder Pflanzenöl ist entschieden 
abzuraten, weil diese Schmiermittel sich bei der hohen Temperatur des Dampfes im Cylinder 
zersetzen und hierbei Fettsäure ausscheiden, welche die Cylinderwan düngen und Kolben sehr 
angreifL 

Die Stopfbüchse für die Espansionsschieberstange darf nur sanft angezogen werden, 
wenn die Steuerung sicher funktionieren soll. Überhaupt ist grosse Sorgfalt auf die Packung 
der Stopfbüchsen und auf das Anziehen der letzteren zu verwenden. Schiefes Anziehen 
erschwert sehr den Gang der Maschine und führt eine vorzeitige Abnutzung der betr. 
Maschinenteile herbei, auch erzeugen Packungen, die zn lange benutzt werden und hart ge- 
worden sind, in den sieh bewegenden Stangen (Kolbenstange, Schieberstange, Pumpenkolben) 
leicht Riefen. 

Beim Neu-Verpacken der Stoffbttchsen wähle man Schnur von Stärke des Zwischen- 
raumes und schneide Längen genau zu einem Ring passend, so dass die Enden dicht gegen- 
einander stossen; übereinander dürfen dieselben niemals liegen. 

Dampfkolben. Wenn die Lokomobile täglich arbeiten muss, ist mindestens alle 
Vierteljahre, nach längerer Ausserbetriebsetzung aber jedesmal, der Dampfkolben gründlich 
zu reinigen; die Kolbenringe sind nachzuspannen (spreizen), wenn es sich zeigt, dass dieselben 
nicht mehr dicht an die Cylinderwandungen anschliessen. Zwischen KolhenkOrper and Deckel 

Branae, Slgewecke. i 
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soUcD die Kolbenringe dicht abschliessen, aber auch so leicht beweglich bteiben, dass sie 
sich durch einen leichten seitlichen Stoss, z.B. mit einem Hammerstiel, verschieben lassen. 
Die Reparatur eines Dampfkolbens sollte nnr von einem geschickten Sachverständigen aus- 
geführt werden, da es für einen sicheren und ökonomischen Betrieb unbedingt nötig ist, dass 
der Kolben in bester Ordnung bleibt. Die Beschaffung eines Eeservekolbens mit Stange, 
Stopf- und GiTindbüchse ist besonders bei forciertem Betriebe sehr zu empfehlen. 

Dampfschieber. Nach Abnahme des an den Schieberkasten angeschraubten seitlichen 
Deckels kann man untersuchen, ob der Schieber gut auf der Schieberbahn aufliegt und ob 
er richtig eingestellt ist; man ist sicher, dass derselbe dicht schliesst, wenn sich die Schieber- 
bahn schön blank zeigt. Risse , Riefen und Roststellen sind dagegen ein Zeichen von 
Undicbtheiten. 

Ein etwa eintretendes pfeifendes Geräusch im Schieberkasten ist entweder auf mangel- 
hafte Schmierung zurüekznftüiren, oder es liegen die Federn, welche den Schieber andrücken, 
zu stramm am Deckel; in diesem Falle sind die Federn so weit zurückzubiegen, dass sie 
höchstens 1 mm Spannung haben. Es wird vielfach angenommen, dass durch recht strammes- 
Spannen der Schieberfedern ein besserer Abschluss des Schiebers erzielt wird; es trifft dieses 
aber nicht zu, die nachgelieferten Schieberfedem müssen vielmehr an Ort und Stelle, wie 
schon erwähnt, auf 1 mm Spannung angepasst werden, was in kaltem Zustande der Federn, 
aber in vorsichtiger Weise, ausgeführt werden kann. 

Die Lagerschalen der Kurbelwellen und Pleuelstangenlager sind ohne Spielraum fest 
zusammengepasst; es muss also, wenn das Nachziehen derselben erforderlich wird, von den 
Schnittflächen entsprechend abgefeUt werden, und ist darauf zu achten, dass die Lagerschalen 
auch nach dem Befeilen wieder ohne Spielraum zusammenliegen. 

- Läuft ein Zapfen oder eine Welle warm, so löse man die Deckel-Schrauben etwas und 
tbue Schwefelblüte zum Öl. Die Pienelstangenlager ziehen sich durch Warmlaufen zusammen 
und verursachen dadurch eine sehr starke Reibung, sodass die Lager in diesem Zustand 
überhaupt nicht von selbst wieder kalt werden können. Die einzelnen Schalen müssen daher 
von einem Sachverständigen auseinander gerichtet und frisch angepasst werden. 

Bei der Montage der Maschine ist der Ausdehnung resp. Formverändemng des Dampf- 
kessels durch die Wärme und den Dampfdruck genau Rechnung getragen. Deshalb rauss die 
Lokomobile stets mit dem vollen Dampfdruck arbeiten, für welchen sie konstniiert und 
konzessioniert ist; bei einem verminderten Druck würde die Maschine nicht ihre normale 
Lage haben und hierunter sehr leiden. 

Vor dem Anlassen der Lokomobilen mit Kondensation, welche pro Minute und 
Pferdekraft 5—6 1 Einspritzwasser erfordern, hat man den ara Kondensator befindlichen Luft- 
hahn zu schlicssen und den Einspritzhahn zu öffnen. Hat die Luftpumpe Wasser angesaugt, 
so reguliere man den Einspritzhahn so, dass das Vakuummeter eine möglichst hohe Zahl 
zeigt, also die günstigste Luftleere vorhanden ist; die Temperatur des abfliessenden Kon- 
densationswassers pöegt hierbei ca. B3'> Celsius zu sein. 

Folgende Ursachen können ein nicht richtiges Funktionieren oder auch ein gänzliches 
Versagen der Kondensation herbeiführen: 
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1. Undichtigkeit der Flanschenabdichtungen, 

2. „ „ beiden Stopfbüchsen am grossen Cylinder, 

3. „ „ Gtummiklappen, 

4. Abnutzung der Hanfliderung (Umwickelung) des Luftpnmpenkolbens, 

5. Verstopfung der Einspritzrohrleitung. 

Um vorerwähnte Ül>elstände zu beseitigen, müssten 
ad 1 nnd 2 die Dichtungen erneuert, 
ad 3 die Gummiklappen umgedreht, oder wenn dieselben gebrochen oder verbrüht 

sind, durch neue ersetzt, 
ad 4 der Luftpumpenkolben mit frischem Hanf umwickelt und das Ende des 
letzteren gut mit Bindfaden befestigt werden. Der Kolben muss horizontal 
gelegt und mit geschmolzenem Talg Übergossen werden. 
Der Hahn am Vakuummeter soll nur so weit geöfEnet werden, dass der Zeiger annähernd 
ruhig steht. Bei den Kondensationsmaschineu ist besondere Sorgfalt auf die Dichtigkeit 
der Stopfbuchse des grossen Cylinders, sowie auf die der Flanschenverbindungen zwischen 
letzterem und Luftpumpe zu verwenden, weil das gute Funktionieren hiervon wesentlich mit 
abhängt. 

Undichtigkeiten werden in der Regel erkennbar durch pfeifendes Geräusch,- herrühi-end 
von angesaugter atmosphärischer Luft. Das Auffinden der undichten Stelle wird durch 
Ableuchten mittels Haudlampe erleichtert; an der Stelle, wo Luft angesaugt wird, wird die 
Flamme eine flackernde Bewegung annehmen. Sollte die Kondensation plötzlich versagen, 
was am Vakuummeter und am Warmwerden des Kondensationsrohres sofort ersichtlich wird, 
so ist der Einspritzhahn sofort zu schliessen und da.s Wechselventil schnell zu öffnen, wonach 
der Dampf ins Freie geht. 

Beim Anhalten der Oompoand-Lokomobilen hat man: 

1. das Hauptabsperrventil zu schliessen, 

2. das Absperrventil und den Äblasshahn zu öffnen, 
bei den Maschinen mit Kondensation ausserdem: 

3. den Einspritzhahn sofort zu schliessen, 

4. desgleichen den Lufthahn am Kondensator zu OfEnen. 

Bei Nichtbeachtung der Vorschrift 3 und 4 würde Wasser in den Cylinder kommen 
nnd es konnte dadurch beim Wiederangehenlassen der Maschine eine Beschädigung der 
letzteren herbeigeführt werden. 

Absperrventil. Es muss dafür gesorgt werden, dass der Ventilkegel stets vollkommen 
dicht abschliesst, denn wenn dieser oder der Ventilsitz abgenutzt ist, dringt trotz nieder- 
geschraubter Spindel noch Dampf durch das Ventil und die Maschine kommt wider Willen 
' in Gang. Um dieses unter allen Umständen zu vermeiden, muss beim Stillstand der 
Maschine auch das AbspeiT-Eckveutil und der Ablasshahn unter dem kleinen Schieberkasten 



Müssen die Speisepumpenventile während des Betriebes einmal nachgesehen werden, so 
) man zuerst den Lufthahn der Speisepumpe, drücke dann erst durch Drehung seiner 
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Spindel das SpeiseTeotU zn imd kOoneD nan kleine Reparatnren bezw. das Kacbseben der 
Pumpeuventile UDgehindert ausgeführt werden, obgleich der Kessel onter Dampf steht. Sollte 
man das Öffnen des Lufthahns an der Speisepumpe versäumen, so wUrde man sich nach dem 
Schliesseu des Kttckflussventils durch die Spindel der Gefahr aussetzen, das Druckrohr der 
Pumpe oder den Vorwärmer-Apparat za zersprengen. Ein Gleiches würde zn befürchten sein, 
wenn man versäumen würde, vor Wiederinbetriebsetzung der Pumpe die Bäckflnssrentil- 
spindel wieder aufzudrehen. 

Der Vorwärme -Apparat, sowie das Verbindungsrohr, durch welches der AuspuSdampf 
demselben zugeführt wird, sind von Zelt zu Zeit zu reinigen und das Küken, sowie der 
Kegel nachzuschleifen, da der im Speisewasser enthaltene Kalk, Schmutz etc. sich am 
leichtesten in diesem Hahne festsetzt uud eine nngenügende Erwärmung des Speisewassers 
verursacht. Ein Undichtsein des Kegels kann ein Zurücktreten bezw. Entweichen des 
Kesselwassers und auch Hinzutreten von Dampf zur Speisepumpe herbeiführen. 

Wird das Wasser im Wasserstandsglase so trübe, dass eine sichere Kontrolle des 
Wasserstandes nicht mehr gut mflglich ist, oder versagen die Probirhähne, von denen der 
nntere stets Wasser, der obere Dampf geben soll, so ist der Druck vom Kessel abzulassen 
und nach Beseitigung der Heinigungsschrauhen sind dann die geöffneten Hähne mit einem 
passenden Draht zn durchstosseo. 

Behufs Prüfung auf die Gangbarkeit des Wasserstandszeigers ist mehrmals des Tages 
der am unteren Hahnkopf angeschranbte Hahn zu Offnen nnd zwar empfiehlt es sich, denselben 
abwechslungsweise dann zu Qffnen, wenn entweder beide Wasserstandshähne geöffnet, oder 
der obere offen und der untere geschlossen, oder endlich, wenn der obere geschlossen und 
der untere geöffnet ist. Wird der am unteren Hahnkopf befindliche Hahn wieder geschlossen 
nnd sind beide Wasserstandshähne wieder geöffnet, so muss sich, wenn der Apparat in Ordnung 
ist, der Wasserstand im Glase wieder so einstellen, wie vor der Probe. 

Vorkommen kann es, dass sich das Wasserstandsglas durch die das Glas abdichtenden 
Gummiringe verstopft, wenn letztere schlecht eingelegt worden sind; liegt diese Befürchtung 
vor, so durchstosse man, nach Schliessung der Wasserstandshähne und nach Entfernung der 
Verscblussscbranbe am oberen Hahnkopfe, das Glas mit einem Draht. 

Bei einem etwaigen Zerspringen des Glases sind die Wasserstandshähne sofort zu 
schliesseu, die vorher besprochene Verschlnssschraube und die Verpackungsverschraubnngen 
■ zu lösen, die Stopfbüchsen herauszunehmen und ein.s von den stets als Ersatz bereit zn 
haltenden Gläsern mit Gummiringen einzusetzen. 

Die Beobachtung des Manometers soll eine sehr sorgsame sein. 

Ist im Kessel keine Spannung, so soU der Zeiger des Manometers auf dem Nullpunkt 
der Skala stehen; hat der erstere die durch einen roten Strich markierte Atmosphärenzahl 
erreicht, so müssen die Sicherheitsventile, wenn sie in Ordnung sind, abzublasen anfangen. 
Geschieht dies nicht, so überzeuge man sich durch geringes Anheben der Sicherheitsventil- 
hebel von der Gangbarkeit der Ventile. 

Sollte der Zeiger des Manometers, sofern kein Druck im Kessel ist, nicht auf den 
Nullpunkt zurückgehen, oder bei beginnendem Abblasen der Sicherheitsventile eine höhere 
Ätmosphärenzahl als die höchste zulässige anzeigen, so ist das Manometer so bald als mög- 
lich durch ein richtig gehendes zn ersetzen. Man hat dafür zu sorgen, dass sich in der 
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Verbindung zwischen Kessel und Manometer bezw. in dem unter dem Manometer befindlichen 
KontroUhahn keine Verstopfungen einstellen und kann sich durch entsprechende Drehung 
des Kontrollhahnbükens von dem ordnungsmässigen Zustand des Manometers überzeugen. 
Die Yerstelliing des Kükens muss sehr langsam geschehen, damit ääs Manometer durch 
plötzliche Dmck-Ab- und Zunahme nicht Schaden leidet 

Es empfiehlt sicli kurz vor Beendigung der Schicht, je nach Grösse des Kessels 20 bis 
40 mm über die Wasserstandsmarke £inans zu speisen, während des Anheizens am Morgen 
aber jenen Überschuss wieder abzulassen, wodurch man den während der Nacht sich an der 
tiefsten Stelle abgelagert habenden Schlamm entfernen kann. 

Die Klappe im Schomsteinstntzen ist nach Schluss des Betriebes zu schliesseu und das 
Feuer auf dem Eost zu löschen bezw. vom Rost zu entfernen. 

Vor dem Anheizen sind sämtliche Bohren mit dem Rohrreiniger von Asche und Russ 
frei zu machen, femer iSl die etwa unter dem Rost oder in der Ranchkammer befindliche 
Asche fortznschafFen. 

Die Feuerthür darf während des Betriebes nie länger offen gehalten werden, als fdr 
die Beschickung und das Reinigen des Rostes unbedingt nötig ist, damit keine kalte Luft 
an die Rohrwand gelangt. Geschieht solches äfters, so werden Infolge des Zusammenziehens 
und Wiederausdehnens der Platte die darin befestigten Rohre locker resp. nndicht, auch 
kann die Platte Risse erhalten. Es ist deshalb auch zu vermeiden, die Thfir des Maschinen- 
hanses gerade gegenüber der Kesselfeuerung anzubringen, es sei denn, dass die Thür immer 
geschlossen gehalten wird, was aber wohl schwer durchführbar wäre. 

Soll der Kessel für kurze Zeit ausser Betrieb bleiben, so empfiehlt es sich, denselben 
bis zu den Sicherheitsventilen mit Wasser zu füllen und so stehen zu lassen; vor dem An- 
heizen muss das überfiilssige Wasser natürlich wieder abgelassen werden. 

Bei längerer Ausserbetriebsetzung muss zur Vermeidung von Rostscbäden das Rohr- 
system herausgezogen nud sowohl dieses als auch das übrige Kesselinnere mit einem sorg- 
fältigen Anstrich, bestehend ans einem Gemisch von LeinOlfiruiss, gemahlenem Graphit und 
Siccativ versehen werden. Dieser Anstrich ist insofern auch sehr vorteilhaft, als er eine 
feste Verbindung des Eisens mit dem Kesselstein verhütet, so dass letzterer sehr leicht zu 
entfernen ist. Bei Frost muss bei jeder Betiiebsunterbrechung, während der ein Einfrieren 
des Kessels zu befürchten steht, das Wasser vöUig abgelassen werden, wenn man es nicht 
etwa vorzieht, statt dessen ein gelindes Feuer im Kessel zu unterhalten. 

Soll die Maschine zum erstenmal in Betrieb gesetzt werden, oder sind nach voranf- 
gegangener Reinigung des Kesselinnem die Verbindungen zwischen Kesselmantel nud Rohr- 
system wieder frisch mit Gummiringen verpackt, so heize man zunächst den mit Wasser ge- 
ftülten Kessel soweit an, bis das Manometer zwei Atmosphären zeigt, lasse dann den Kessel 
wieder erkalten und ziehe sämtliche Muttern jener Verbindungen noch einmal an, um die 
durch das voranfgegangene Heizen weich gewordenen Gummiverpacknngen noch mehr zn- 
sammenznpressen. In gleicher Weise hat man bei den Übrigen Verdichtungen zu verfahren. 
Die Muttern dürfen nicht auf einmal so viel als angängig, sondern nur nach und nach 
angezogen werden, indem man von Mutter zu Mutter geht 

Auf eine Erscheinung sei noch hingewiesen: Von den Fettteilchen, welche der den 
Cylinder passierte Dampf enthält, bleibt ein Teil in dem Dampf-Auspuffrohr haften nud 
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es kommt, zumal bei Verwendung schlechteo Schmiermaterials vor, dass jene Fettröckstände 
sich derartig anhäufen, dass sich dieses Rohr mehr oder minder verstopft. Die Folge davon 
Ist, dass der Abdampf nicht schnell genug entweichen kann, resp. sich staut, auf den Cylinder- 
kolben rückwirkt und die Leistuug der Maschine wesentlich beeinträchtigt. Tritt eine der- 
artige Erscheinung auf, so untersuche, bezw. reinige man das Auspuffrohr. 

Eeinigung des Kessels. Fast jedes Wasser schlägt bei dem Verdampfen sogenannten 
Kesselstein nieder, welcher schädlich auf das Material und die Verdampfungsfähigkeit des 
Kessels wirkt. Hat man zwischen verschiedenen Arten von Speisewassem die Wahl, so ist 
stets dem weicheren der Vorzug zu geben, weil, je weicher das Wasser, um so weniger 
Kesselsteinabsatz zu befürchten ist. In der Regel ist fliessendes Wasser besser, als solches 
aus Brunnen, eine chemische Analyse wird aber immer den sichersten Aufschluss über die 
geeignetste Qualität geben. 

Eins der Rohre wird bei allen Wolf'schen Lokomobilen nicht umgebördelt, um sich 
durch Heransnebmen desselben ein ungefähres Urteil über den Zustand des Kesselinnern 
bilden zu können. Fragliches Rohr ist event. nach der Rauchkammer hin hinanszuschlagen. 

Die erste Reinigung des Kesselinnem muss nach längstens sechsmonatigem Betriebe 
stattfinden, die Zeiträume für die folgenden Reinigungen sind nach der Menge des vorge- 
fundenen Kesselsteins zu bemessen, wobei man beachte, dass dei-selbe nicht stärker als ca. 
2 mm werden darf. 

Wenn bei der Behandlung resp, Wartung des Kessels kein Fehler begangen ist und 
trotzdem die Rohre an der Feuerbuchswand anfangen leck zu werden, so ist dieses ein 
untrügliches Zeichen von zu grosser Kesselsteinanhäufung und es muss unbedingt sofort eine 
Reinigung des Kessels erfolgen. Das Aufwalzen der leck gewordenen Rohre allein nützt 
nichts; würde man sich mit letzterer Manipulation begnügen, so wären die Rohre im 
günstigsten Falle zwar wieder für einige Tage dicht, zweifellos würden sich aber sehr bald 
Undichtigkeiten in noch stärkerem Masse einstellen. Wird dennoch durch öfters wiederholtes 
Walzen eine Dichtung versacht, so werden dadurch die Rohre in den Wandungen geschwächt, 
die Rohrlöcher in der Rohrwand erweitert und durch letzteres schliesslich eine derartige 
Deformation der Rohrplatte herbeigeführt, dass ein dauerndes Dichthalten der Rohre überhaupt 
nicht wieder zu erreichen ist. Das Eintreiben von Brandringen darf auf keinen Fall ge- 
schehen, auch würde durch solche, infolge der Querschnittsvenninderung der Siederöhren, der 
Zug des Kessels sehr beeinträchtigt werden. ' 

Nacharbeiten an der Maschine sind gleichzeitig mit der Reinigung des Kessels vorzu- 
nehmen and zwar: 

1. Nachschleifen sämtlicher Hahnkfiken und Ventildichtungen, 

2. Durchstossen des Wasserstandes und der Probierhähne mit dem Draht, 

3. Verpacken beschädigter Dichtungen, 

i. Gangbarraachen der Spindel zum Rückschlagsventil am A'^orwärmerhahn ; dieselbe 
ist danach wieder hochzudrehen, 

5. Ausmauerung der Fenerbrücke mit Chamottesteinen, 

6. Reinigen sämtlicher Schmierbüchsen und Schmierlöeher mit Petroleum and Be- 
seitigung alles bartgewordenen Öles. 
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Man sende abgenutzte Teile, als: Schieberstangen, Stopfbuchsen, Örnndbücbsen, Pumpen- 
kolben, Dampfkolben etc. rechtzeitig an die Fabrik zur Reparatur, damit die durch die 
Kesselreinigung verursachte Betriebsstörung nicht durch das Ausbleiben der reparierten Teile 
unnötig lange ausgedehnt wird. 



g) Die Wasser- Kraftmaschinen. 

Das Wasser verrichtet Arbeit durch sein Gefälle. Ein solches Gefälle, wie es zum 
Betriebe eines Wassermotors (Wasserrades oder Turbine) erforderlich ist, besitzen die natür- 
lichen Wasserläufe meist nur auf einer längeren Strecke ihres Lautes. Das Gefälle muss 
deshalb durch künstliche Wasserbauten auf einen Punkt zusammengezogen werden, was durch 
einen Kanal, ein Wehr, oder durch die Anwendung beider erfolgt. Den Kanal zweigt mau 
an derjenigen Stelle vom Flusse ab, wo letzterer bereite ein verhältnismässig starkes Gefälle 
bat; man legt also vorteilliaft den Kanal auf der inneren Seite einer Fiusskrümmung in 
möglichst kurzer gerader Linie an. 

In flacheren Gegenden errichtet man dann das Sägewerk zweckmässig iu der Nähe der 
Einmündung des Kanals, so dass also der Obergraben kurz, der Untergraben lang ausfällt. 
Bei einem kurzen Obergraben befindet sich' die Einlassschleuse in der Nähe' des Werkes, sie 
kann also bequem bedient und gereinigt werden. Ferner bildet sich im Obergraben zur 
Winterszeit gewöhnlich Gmndeis, welches weggeschafft werden muss, da es für den Wasser- 
motor Störungen und Gefahr bringt; je kürzer daher der Obergraben, desto geringer die zu 
entfernende Eismenge. Im Untergraben bildet sich nicht leicht Grundeis, auch kann es dort 
dem Werk keinen Schaden mehr zufügen. Auch muss der Obergraben möglichst wasserdicht 
hergestellt und gehalten werden, während dies bei dem Untergraben nicht der Fall 'zu sein 
braucht. 

In Gebirgsgegenden ist es dagegen zweckmässiger, das Wasser in langem Obergraben 
(an den Bergabhängen entlang) bis an das Sägewerk hinzuführen und dann vom Motor weg 
in kurzem Abflusskanai mit verhältnismässig starkem Gefälle wiederum in den Fluss zu 
leiten. Bei Turbinen mit grossem Gefälle wendet man meistens zur Fortsetzung des Ober- 
grahens Eisenrohre an. 

Die Wasserräder werden — je nach der Stelle, wo das Wasser das Rad erreicht 
nnd in dasselbe eintritt — eingeteilt in 

nnterschlägige Wasserräder, 

mittel- oder rückenschlägige Wasserräder und 

oberschlägige Wasserräder. 
Bei den uuterschlägigen Rädern (siehe Fig. 32) kommt das Wasser nur durch seinen 
Stoss zur Wirkung, sie haben daher einen sehr geringen Nutzeffekt; von der vorhandenen 
Wasserkraft werden bei nnterschlägigen Bädern im günstigsten Falle nur 30 bis 35°/o als 
Kotzarheit auf die Welle übertragen. Unterschlägige Wasserräder sind anwendbar bei einem 
kleinen Gefälle von 0,1 bis 1 m und einer Wassermenge von 0,1 bis 5 cbm pro Sekunde. 
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Bei den rückschlägigen Rädern (siehe Fig. 33) wirkt das Wasser durch Stoss und 
Druck (sein Gewicht) zugleich; sie finden Anwendung bei grösserem Gefälle von 2,5 bis 8 m 
und einer kleinen Wassermenge von 0,09 bis 0,9 cbra pro Sekunde. Den Nutzeffekt richtig 
konstruierter rückenschlägiger Wasserräder kann man auf 60 bis 75% bringeD. 



Für oberschlägige Wasserräder (siebe Fig. 34), bei welchen das Wasser nur durch sein 
Gewloht zur Wirkung kommen soll, genügt schon eine Wassermenge von 0,07 bis 0,8 cbm 



r & Boldt in Breslau. 
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pro Sekunde; sie beansprnchen aber ein Gefälle von 3 bis 12 m. Der Nntzeffekt gut aus- 
geführter, namentlich langsam umlaufender oberschlägiger Wasserräder kann auf 65 bis SO^/o 
gebracht werden. Bei Sägewerken wird man aber wohl Wasserräder mit grösserer Umfangs- 
geschwindigkeit vorziehen. Die in einem solchen, schnelUaufenden obersch lägigen Wasser- 



rade auftretende Centrifugalkraft stört den Einlauf des Wassers, lässt dasselbe in 4en Zellen 
nicht zur Ruhe kommen, sondern schleudert es teilweise wieder heraus, wodurch der Nntz- 

* Ana dem Katalog von Dieoer & Boldt in Breslau. 
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effekt des Rades bis auf 40 ja 250/0 sinken kann. Hat man zwischen mehreren Wasser- 
kräften die Wahl , so wird man den mittleren Gefällen von 3 bis 6 m deo Vorzug geben, 
weil bei grösseren Gefällen das Rad sehr gross und seine Umdrehungszahl klein ausfällt, 

demnach grosse Geschwindigkeits- 
Pig 34 . Übersetzungen bei den Säge- 

werken erforderlich machen würde. 
Wie man sieht, hängt die 
Art des zu wählenden Wasser- 
rades fast ausschliesslich von der 
zur Verfügung stehenden Wasser- 
kraft, d. h. von der Grösse des 
Gefälles und der Wassermenge ab. 
Für grössere Sägewerke, bei 
welchen eine Unterbrechung der 
Arbeit, durch Reparaturen am 
Motor oder durch Wassermangel, 
einen bedeutenden Schaden ver- 
ursachen würde, wird man das 
Wasserrad möglichst solide, also 
in Eisen ausführen. Man kann 
dann mit solchem sorgfältig ge- 
bauten, aber auch kostspieligen 
Rade durch sehr vollkommene 
Auf Sammlung und Nutzbarmachung 
der Wasserkraft den nötigen 
Kraftbedarf erreichen. Reicht da- 
gegen die vorhandene Wasser- 
kraft auch bei minder vollkom- 
mener Ausnutzung leicht zum Be- 
triebe des Werkes hin, so kann 
das Rad auch mit geringeren 
Kosten ganz aus Holz oder aus 
Holz mit Eisen gebaut werden. 
Die Kosten einer fehlerhaft ausgeführten Wasserrads -Anlage können im Hinblick auf die 
bedeutenden Reparaturen häufig hoher zu stehen kommen als ein Dampfmotor. 

Die Turbinen werden — je nach der Art und Weise, wie das Wasser in ihnen zur 
Wirkung kommt — eingeteilt in 

Aktions- oder Druckturbinen und 
Reaktions- oder Überdruckturbinen. 

* Aus dem Katalog von Diener & Boldt in Breslau. 
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Ans dem E&talog TOa QnevR & Co. in Erfurt. 
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Bei den Aktions- oder Dnickturbinen (ftirard -Turbinen) ist die treibende Kraft der 
Druck, den ein durch eine gekrümmte Fläche ans seiner Bewegungsricb'tung abgelenkter 
Wasserstrahl auf die ablenkende Fläche ausübt. Das Wasser befindet sich in diesen Turbinen 
im Zustande des freiausfliessenden Strahles; es füllt die Radzellen im allgemeinen nicht ans, 

FIP-.88.' 



ueva & Co. in Erfurt. 
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soodern fliesst frei an den hohlen Schaufelflächen vorbei, auf dieselben einen Drack ansfibend, 
ohne jedoch die gegenüberliegenden erhabenen Schaufelflächen zu berühren. Das Wasser 
tritt hier mit der vollen Drnckgeschwindigkeit in das Laufrad der Turbine ein und durch- 
strömt dasselbe ohne Fressung. 

Fig. 37.« 



In den Reaktioiis- oder Überdruckturbinen (Jonval -Turbinen) dagegen ist die treibende 
Kraft die Rückwirkung (Reaktion) des aus der Öffnung eines Gefässes ausfliessenden Wassers 
auf die der ÄusflnssßfFuung gegenüberliegende Gefässwand. Infolgedessen befindet sich das 
Wasser in diesen Turbinen in einem mehr oder weniger gepressten Zustande und füllt die 

* Aus dem Katalog von J. M.Voitli in Hddenheim. 
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Eadzellen vollständig ans. Das Wasser tritt hier mit geringerer als dem Wasserdmck entr 
sprechender Geschwindigkeit in das Laufrad der Turbine ein und durchströmt dasselbe mit 
einer gewissen Pressung. 

Beide Turbinengattungen lassen sich für alle Wasserverbältnisse banen, auch Ist bei 

Fig. 38.' 



richtiger Anordnung und unter gewöhnlichen Verhältnissen die Nutzleistung beider Turbinen 
dieselbe, nämlich 70 bis 80% der Wasserkraft. Die Umstände, welche bei der Turbinenwahl 
ausschlaggebend sind, beruhen aber auf Lokal- und Betriebsverhältnissen, Die Reaktions- 
turbine gestattet, unbeschadet ihres Wirkungsgrades, ein beliebig tiefes Arbeiten im Unter- 

* Ans dem Katalog von J. M.Voith in UeidentLcim. • 
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Ana dem Katalog des Eisenwerk Carlshüttc in Alfeld. 
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Wasser; sie kann aber auch 5 bis 6 m über dem Unterwasser aufgestellt werden, wenn man 
sie nur durcb ein luftdichtes Kohr mit dem Unterwasser verbindet. Wo die Lokalverhält- 
nisse die Aufstellung zwischen Ober- und Unterwasser bedingen, muss immer eine Reaktions- 
turbine angewendet werden. 

Bei sehr kleinen Gefällen und grossen, sich gleichbleibenden Wassermengen, sowie bei 
stark veränderlichem Wasserspiegel, wo — wie es in Niederungen bei Hochwasser eintritt 
— die Turbine im Unterwasser eintaucht, sind die Reaktionsturbinen unbedingt vorzuziehen; 



Aktionsiurbinc, Systi-iii Grenzt uibine, Spezial-Konstniktion für Staiiwasser, mit Hauben schiebe r-Regulierung, 

sie arbeiten besser und sind bedeutend billiger als die Aktionsturbinen. Sobald aber einer 
solchen Turbine, wegen geringeren Kraftverbrauchs, z. B. beim Stillstehen eines Gatters, 
weniger Wasser zugeführt wird, als das berechnete Quantum beträgt, so ändert sich sofort 
ihr Wirkungsgrad ganz wesentlich. Man wird daher beim Sägewerksbetrieb die Reaktions- 
turbine unbedingt mit einem guten Drosselklappen-Regulator versehen mfissen. 

* Ans dem Katalog -von G. Luther, A.-Q., Dannstadt. 
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In gebirgigen Gegenden wird man aber, der höheren Gefälle wegen, den Aktionsturbinen 
den Vorzug gegenüber den Reaktionsturbinen geben, da ihr Wirkungsgi'ad unter allen Um- 
ständen derselbe bleibt und da sie sich zudem leicht und vollkommen regulieren lassen. 
Was die allgemeine Anordnung der Turbinen anlangt, so unterscheidet man: 

Eadialturbinen (Fourneyron-Tnrbinen), bei denen das Leitrad in derselben Ebene mit 

dem Laufrad liegt, der Wassereintritt also in radialer Richtung erfolgt, und 
Axialturbinen (Henschel-Jonval-Tnrbinen), bei denen das Leitrad über oder unter dem 
Laufrad liegt, der Wasserdnrchfluss also in der Richtung der Achse erfolgt. 
Einen wesentlichen Unterschied haben diese verschiedenen Anordnungen nicht zur Folge. 
Die Anordnung der Axialturbinen ist die natürlichere, da durch dieselbe das Wasser weniger 
von seiner ursprünglichen (senkrechten) Richtung abgelenkt wird und finden deshalb diese 
Turbinen die meiste Verwendung. Bei der Radialturbine ist dagegen der Zapfendruck ein 
geringerer; auch ist ihr Schaufelapparat leichter herzustellen, als der der Axial turbinen. 



Ferner unterscheidet man: 

Vollturbinen, bei denen das Wasser auf dem ganzen Umfange des Leitrades in die 

Schaufeln eintritt, und 
Parttalturbinen, bei denen nur ein Teil des Radumfangcs vom Wasser beaufschlagt 
wird. 
Die Figuren 35, 36 und 39 zeigen Aktionsturhiuen (System Girard) und zwar Figg. 35 
und 39 offene Axialturbincn, für Partial Wirkung konstruiert, und Fig. 36 die geschlossene 
Axial- Voll tu rbine. 

♦ Ans dem Kalatog der Maschinenfabrik f(ir Hiililcnliau (vorm. C. G. \V. Kiiplcr in Berlin N. 
** Aus dorn Katalog der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Mascliincnbaug<;sellschaft Nürnberg A.-G. 
Braune, Sägewerke. 5 
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In den Figg. 37 und 38 sind Reaktionsturbinen (System Jonyal oder Henschel) dar- 
gestellt, und zwar Radial -Vollturbinen, von aussen beaufschlagt, Wasserzuitthning von oben 
(Francis -Turbinen). Fig. 37 zeigt die Francis -Turbine im Betriebe, Fig. 38 dieselbe Turbine 
bei der Reinigung ausser Betrieb. Schütze geschlossen, Achse mit Laufrad und Kronrad 
gehoben, sodass Lauf- und Leitrad bequem zum Reinigen zugänglich sind. Fig. 41 zeigt das 
Laufrad der Aktions-Turbine, Fig. ila das Laufrad der ßeaktions-Turbine. 

Die Korabinations- oder Grenzturbinen (siehe Fig. 40) verbinden einzelne Eigenschaften 
der Druck- und der Überdruck -Turbinen und stehen in ihrer Wirkungsweise und Anwend- 
barkeit zwischen ihnen. 

Bei der Wahl zwischen Wasserrad und Turbine ist folgendes zu berücksichtigen: 

Bei kleinen Sägewerksanlagen wird das Wasserrad vorgezogen, weil der Betriebs- 
untemehmer die Herstellung desselben und etwaige Reparaturen oft mit seinen eigenen 
Leuten, ohne Hinzuziehung eines grösseren Mascbinenfabrikanten, ausführen kann. Bei 
Wasserrädern nimmt der Wirkungsgrad mit dem Gefälle zu, sodass %. B. oberschlägige Wasser- 
räder bei 6 bis 12 m Gefälle Wirkungsgrade zeigen, wie sie durch Turbinen nicht eireicht 
werden kOnnen. Bei Turbinen dagegen nimmt der Wirkungsgrad immer mehr ab, je grösser 
die Gefälle werden; bei kleinem Gefälle bis zu 3 m geben Turbinen stets einen grösseren 
Wirkungsgrad als Wasserräder. Bei mittleren Gefällen von 3 — 6 m stehen sich die Wasser- 
räder und Turbinen in ihrer Leistung wieder gleich. 

Man mnss aber auch bedenken, dass der Durchmesser eines Wasserrades gleichzeitig 
mit dem Gefälle wächst, sodass also Wasserräder bei 15 m Gefälle so bedeutende Dimensionen 
erhalten, dass ihre Ausführung schwierig sein würde. Bei dem Turbinenbau dagegen giebt 
es in dieser Beziehung keine Gefällgrenzen. 

Turbinen eignen sich für den Sägewerksbetrieb auch deshalb besser, weil sie wesentlich 
mehr Umdrehungen in der Minute machen als Wasserräder. Man kann also hier die zum 
Autrieb der Holzbearbeitungsmaschinen erforderliche hohe Umdrehungszahl der Transmission 
ohne starke Geschwindigkeitsübersetzung von der Turbiue erhalten. Die Vorteile schnell- 
laufender Triebwerke sind in dem folgenden Kapitel über die Transmission ausführlich be- 
handelt. 

Turbinen erfordern aber zu ihrem Betrieb ein möglichst reines Wasser und kann ihre 
Leistung durch zugeführten Sand, Schlamm, Moos, Blätter, Eisstücke etc. sehr herabgezogen 
werden, was bei Wasserrädern nicht zu befürchten ist. In der Nähe von Laubwaldungen ist 
das Wasser meist unreiner als in der Nähe von Nadelholzwaldungen, weshalb für erstere 
Gegenden Turbinen kleinerer Dimension nicht zu empfehlen sind. 
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Die Kraftübertragungen. 



a) Die Transmission. 

Die Übertragung der von der Kraftmaschine erzeugten Arbeit (Kraft und Bewegung) 
nacli den einzelnen Arbcltsmascbinen hin besorgen die Triebwcrlfe (Transmissionen). Diesem 
Teile der maschinellen Einrichtung gebührt eine ganz besondere Aufmerksamkeit, Eine mit 
UQgeoügender Sachkenntnis ausgeführte Triebwerksanlage bildet die Quelle zahlreicher 
aoangenehmer nnd kostspieliger Betriebsstörungen ; sie verursacht beträchtliche Mehrausgaben 
bei ihrer Anschaffung als auch Kraftvergeudung im Betriebe selbst. Andrerseits kann man 
durch sachverständige Anordnung eine grosse Materialersparnis und durch sorgfältige Wartung 
der Transmission eine beträchtliche Verminderung der schädlichen Keibungswiderstände 
erzielen. 

Zunächst hat man beim Ankauf der Triebwerke darauf zu achten, dass alle Teile der- 
selben möglichst leicht seien, d. h. nicht stärker gemacht werden, als dies mit Rücksicht auf 
die zu übertragenden Kräfte erforderlich ist. Nicht die schwere, sondern die richtige Kon- 
struktion der Triebwerke gewährt die gewünschte Sicherheit gegen Brüche und Betriebs- 
störungen. 

Mechanische Arbeit ist das Produkt aus der wirkenden Kraft, bezw. dem zu über- 
windenden Widerstände und aus dem zurückgelegten Weg, bezw. der Geschwindigkeit des 
arbeitenden Teiles. In demselben Masse man a)so in diesem Produkt den einen Faktor 
vergrössert, nimmt der zweite ab. Vergrössert man somit die Geschwindigkeit eines Trieb- 
werkes, d, h. seine Umdrehungszahl, so wird dadurch die die Triebwerksteile beanspruchende 
Kraft verringert. Bei schnelllaufenden Transmissionen, wie sie hier für die Sägewerke 
erforderlich sind, können daher — unter sonst gleichen Umständen — alle Triebwerksteile 
schwächer genommen werden als bei langsamlaufenden. Die Wellen erhalten geringeren 
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Dnrchmesser, dadurch werden alle Lager und Kuppelungen leichter, alle ßienisclieibeii kleiner; 
auch die Bieuien sowie überhaupt das ganze laufende Werk werden leichter und dadurch die 
Reibungsverluste geringer, d. h. die Triebwerke absorjiieren weniger Kraft. Somit wird die 
ganze Anlage sowohl in der Anschaffung als auch im Betriebe billiger. 

Passende Umdrehungszahlen für die Transmissionswellen in Sägewerken sind 250 bis 
300 in der Minute. Bezeichnet N die Anzahl der Pferdekräfte, welche die Welle übertragen 
soll und n die Umlaufszahl derselben pro Minute, so berechnet sich der Wellendurchmcsser d 
nach der Formel 

4 
d = 120 \/~^ MiUimeter. 

Es würde hiernach die Übertragung von 

14 Pferdestärken eine Welle von 60 mm Durchmesser 
20 „ „ „ „ 65 „ 

26 „ „ „ „ 10 „ 

35 „ „ „ „ 75 „ 

15 « „ „ „ 80 „ 
60 „ „ „ „ 85 „ 

bei 250 bis 300 Umdrehungen pro Minute erfordern. 

Langen Transmissionswellen giebt man nicht überall dieselbe Stärke, sondern lässt den 
Durchmesser nach dem Ende der Leitung hin immer mehr abncbmeD, entsprechend der 
allmählichen Kraftabgabe au die Arbeitsinaschinen. Es seien beispielsweise 50 Pferdekräfte 
im Ganzen durch solch einen langen Wellenstrang zu übertragen, welcher 250 Umdrehungen 
in der Minute mache; von den 50 Pferdekräften werden am Anfang 25, in der Mitte 10 und 
am Ende 15 abgegeben. Das erste Stück Welle ist dann auf 50 Pferdestärken, das zweite 
auf 10-4-15 = 25, das dritte auf 15 zu berechnen, und die Wellendurchmesser sind 85, 70 
und 60 mm zu wählen. Bei Sägewerksaulagen wird man aber zweckmässig solche langen 
WellenleituDgen vermeiden und besser zwei bis drei Quertransmissjonen rechtwinklig zur 
Längsachse des Gebäudes, also parallel zu dessen Breitseite lagern. Die erste dieser kurzen 
Transmissionswellen empfängt die Kraft vom Motor, überträgt einen Teil derselben mittels 
Riementriebes auf die zweite, diese wieder einen Teil der Kraft auf die dritte Welle. Die 
Riemenläufe von einer Welle zur andern legt man unmittelbar au der Längswand des Ge- 
bäudes neben einander, wo diese Arbeitsübertragungen nicht hinderlich werden. Die Aufgabe 
der Transmission, Kraft und Geschwindigkeit zu übertragen, wird also hier verteilt auf eine 
Anzahl kurzer Wellen von gleicher Stärke, welche Anordnung folgende Vorteile bietet: 

1. Die Zahl der Kuppelungen wird bedeutend vermindert; 

2. Die Geschwindigkeit der einzelnen Antriebswellen kann eine verschiedene sein 
und sich bis zu einem gewissen Grade den Anforderungen der von Lhne'n za 
treibenden Arbeitsmaschinen anpassen; 

3. Ein Teil der Tran sin issionswellen kann abgestellt werden, ohne dass der g&aie 
Betrieb dadurch zum Stillstand kommt; 

4. Da die Wellen gleich stark sind, können einzelne Triebwerksteile, wie z. B. Riem- 
scheiben, ausgewechselt werden; 



Digjtizod by 



Google 



m. Abschnitt. Die EraftabeTtragangen. 69 

5. Die Holzbearbeitungsmaschinen, besonders die Gatter, können so gestellt werden, 
dass die Bewegung des Rohmaterials in der Längsachse des Sägeraumes stattfindet. 
An einer Schmalseite treten die Rundhölzer ein, anf der anderen Schmalseite wird 
die fertige Schnittware herausgeschafft. 

Die Haupttransmission lagert mau bei Sägewerksanlagen, wenn irgend angängig, am 
besten auf niederen Steinpfeilern In dem Unterraura (Spankeller) und werden dementsprechend 
die meisten Sägewerksmaschinen, wie VoUgatter, Kreissägen and Hobelmaschinen, mit Antrieb 
von unten gebaut. Nur wo Grundwasser die Anlage eines Kellers unter Terrain verbietet, 
oder wo Überschwemmungsgefahr besteht und man sämtliche Maschinen möglichst hoch über 
Terrain anlegen muss, wird die Haupttransmissionswelle an der Decke des Sägeraumes auf- 
gehängt. Letztere Anordnung erfordert dann eine besonders kräftige Balkenlage der Dach- 
konstrnktion nnd solide Gebäudewände; Maschinen mit oberem Antrieb verlangen ferner eine 
sehr starke Fundamentiemng und ihre Antriebsriemen beengen den Verkehr im Sägeraom, 
Alle diese Übelstäude fallen fort, wenn die Transmission in einem bellen und geräumigen 
Unterraum gelagert wird; auch ist dann ihre Wartung bequemer und gefahrloser zu hand- 
haben, als wenn der damit betraute Arbeiter auf schwankender Leiter, zwischen gefahr- 
bringenden Riemen und anderen Triebwerksteilen zu jedem einzelnen Lager einer hoch- 
gelagerten Decken-Transmission emporsteigen muss. Bei einzelnen Maschinen, wie z. B, beim 
Horizontalgatter, lässt sich allerdings der Antrieb von einer darüber angebrachten Neben- 
oder Zweigtransmission aus nicht umgehen. 

Die Riemscheiben sollen so leicht als möglich nnd gut aasbalanciert sein, damit nicht 
an den schwereren Punkten Flugkräfte auftreten, welche die Welle stark beanspruchen and 
gegen die Lager pressen, was eine grössere Abnutzung, grösseren Verbrauch an Schmier- 
material und Reibungsverluste zur Folge hat. Für die Übertragung kleinerer Kräfte und 
wenn man gezwungen ist, die Transmission an der Gebäudedecke aufzuhängen, welche keine 
grosse Belastung zulässt, kann mau hölzerne Riemscheiben anwenden; dagegen sind in den 
fenchten Transmissionskellern der Sägewerke die eisernen Riemscheiben den hölzernen ent- 
schieden vorzuziehen. Vorteilhaft ist es, die Riemscheiben zweiteilig zu machen, weil die- 
selben dann eine leichte Montage und ein bequemes Versetzen auf der Wellenleitung ge- 
statten. 

Triebwerksteile, welche die Welle belasten, wie Riemscheiben, Zahnräder und Kuppelungen 
ordne man immer in möglichster Nähe eines Lagers an. Die Haupt-Antriebsriemscheibe lege 
man so kurz wie möglich zwischen zwei Lager, welche am besten Rotguss- Lagerschalen er- 
halten, während für den übrigen Teil der Wellenleitung Sellers'sche Lager mit Kugelbewegung 
za empfehlen sind i). Die durchschnittliche Entfernung der Lager von Mitte zu Mitte betrage 
bei Wellen von 

50 60 70 80 90 1 mm Durchmesser 

1,90 2,00 240 2,20 2,30 2,40 Meter 

Zur Übersetzung der Geschwindigkeit von der Haupttransmission nach den Arbeits- 
maschinen bin, ferner um Freiheit zu haben, diese Maschinen beliebig aufstellen zu können, 
sowie endlich zur Sicherung der die Maschinen bedienenden Arbeiter gegen Beschädigungen 



1) Siehe Ajunerknng Kot nächster Seite. 
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soll zwisclien der Haup Uransmission und einei- jedeu Arbeitsraaschine ein Vorgelege ein- 
geschaltet werden. Die Werkzeuge der ausgerückten Maschinen erhalten durch dasselbe einen 
gesicherteren Stillstand, sind daher gefahrloser. Dann lässt sich aber durch Einschaltnng 
der Vorlage leicht eine sehr hohe Geschwindigkeit erzielen und kann den Treibriemen ein 
geeigneter, die Arbeit nicht hindernder Platz angewiesen werden. 

Bei der Anlage ist darauf zu achten, das die Riemen gegenseitig die Lager entlasten 
und da£s nicht alle Maschinen von einer Seite aus getrieben werden. Wo es möglich ist, 
sollte ein Riemenhalter angebracht werden; niemals sollte ein Riemen auf der Welle mit- 
schleifen. Die Mascliinen-Aiisrückung mnss vom Standplatz des Arbeiters aus bequem and 
schnell yoUzogen werden können. 



ADmeAuDg zu Yoriger Seite: 

Fig.« 



Fig. 42 ist ciu Steliiager 
" ' " " „ \ nach dem System Seilers konstruier 

„ 45 „ „ WandkonsüUagcr 
Diese Abbildungen sind dem Kat*log der Fabrik Adolph Ooser Nacht., I'enig (Sachsen) eatüommen. 
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Während die Decken- oder Wand- oder Fussboden -Vorgelege — je nachdem die eine 
oder andere Art erforderlich ist — zu den Arbeitsmaschinen entweder einschliesslich oder 
auf besondere Bestellung vom Maschinenfabrikanten stets mitgeliefert wird, ist dies mit der 
Antriebs-Kicrascheibe auf die Haapttransraission nicht der Fall. Der Lieferant der Arbeits- 
maschiue giebt in der Kegel nur den Durchmesser und die Breite dieser Antriebsscheibe an, 
um hiermit die Geschwindigkeit der Maschine und die Breite des Antriebriemens vorzu- 
schreiben. 

Zur Berechnung der Geschwindigkeitsübersetzung durch Riemscheiben dient folgende 
Formel : 

bezeichnet man mit d und di die Durchmesser zweier Bjemscheiben und mit n und »] 
deren Tonrenzahlen, so verhält sich 

d n 

rfi ~ «1 
und hieraus erhalten wir für die einmalige Übertragung durch Vorgelege: 

' « ' «1 ' 

d. d 

» ^= Hl ■ - - , — ; n. = « — , — • 

(t dl 

Dieselbe Sorgfalt, welche den Haupt -Wellenleitungen zugewendet werden mnss, ver- 
langen natürlich auch die Vorgelegewellen, deren richtige Anlage zu den schwierigsten Auf- 
gaben der Montage gehßrt. Wenn diese Vorgelege bis zu 750 und mehr Touren in der 
Minute umlaufen und stark gespannte Eiemen tragen, so kann nur durch ganz besonders 
sorgfältige Montage und Wartung ein Warmlaufen verhütet werden. Vor allem ist der 
Schmierung der bei Maschinen -Vorgelegen vorhandenen kleinen Losscheiben Aufmerksamkeit 
zu schenken, da dieselben infolge ihrer grossen Umlaufszahl leicht auf der Welle warm 
laufen, wodurch diese und die Nabe der Losscheibe vorzeitig abgenutzt wird. Neuerdings 
findet man vielfach Losscheiben, die eine ganz geschlossene Trommel bilden, innerhalb welcher 
sich zwischen dem Eande und der Nabe der Eiemscheibo eine grosse Ölkammer befindet; die 
Nabe selbst ist an verschiedenen Stellen durchbohrt und lässt das Schmieröl nach ihrer 
LaufflJiche auf der Welle hindurchtreten. 

Zur Übertragung der Kraft von einer Welle zur anderen bezw. zu den Arbeitsmaschinen 
eignen sich in Sägewerken, wegen der hohen Tourenzahl mit der die Transmissionen und 
Holzbearbeitungsmaschinen umlaufen, vorzugsweise die Eiemcntriehe. Die in früheren Zeiten 
sehr beliebten, aber viele Betriebsstöningen verursachenden Zahnradtriebc sind jetzt voll- 
ständig von den Eiemen- oder Seiltrieben verdrängt worden; man hat sich überzeugt, dass 
die frühere Ansicht — Riemen belasten die Wellen stärker als Zahnräder und letztere eignen 
sich besser zur Übertragung grosser Kräfte — eine irrige ist. 

Die Riementriebe sind verwendbar für Übertragungen sowohl auf kurze als auch auf 
grössere Entfernungen; nur bei gekreuzten Riemen soll die Entfernung nicht zu kurz sein, 
da sonst die Eiemen zu stark aneinander schleifen, wobei sie sehr leiden. Allzulange 
Eiemenleitungen sind auch nicht ratsam, da dann die Eiemen stark schlagen, wodurch der 
Betrieb ein unsicherer wird und ebenfalls die Eiemen wieder leiden. Sind dagegen die 
Wellenentfernungen zu kurz, so ist das Gewicht des durchhängenden Riemenstückes nicht 
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mehr ausreichend, um die für die Kraftwirkung erforderliche Spanuung zu erzeugen. Alsdann 
entstellen laufende Betriebsschwierigkeiten, denn bei einer geringen Längung zieht der Biemen 
nicht mehr durch und, um das immer wiederkehrende lästige, störende und zeitraubende 
Nachspannen zu vermeiden, wird er möglichst straff gezogen, was dann das Wegpressen des 
Öls aus den Ijagern, das Waiinlaufen und Fressen derselben zur Folge hat. 

Um ein Gleiten der Riemen zu vermeiden, welches einen grossen Teil der Betriehskraft 
konsumiert, müssen dieselben genügende Breite haben und in möglichst innige Berührung mit 
ihrer Scheibe gebraclit werden. Letztere Hauptbedingung wird durch möglichste Glätte heider 
Teile gefördert, weshalb man den Kiemen mit seiner glatteren Haarseite auf eine gut polierte 
Scheibe legt. Da die Haarseite ferner dichter und fester ist als die rauhe Fleischseite, so 
ist ein so aufgelegter Riemen auch dem Yerschleiss infolge des Gleitens weniger ausgesetzt. 
Ferner legen sich dünne Biemen gleichmässiger auf die Scheiben als dicke, und sind daher 
einfache Riemen den doppelten rorzuziehen. 

Einfache Riemen sind 5 — 8 mm, Doppelriemen 14 — 16 mm stark. 

Die Berlin-Änhaltische Maschinenbau -Aktiengesellschaft giebt folgende sehr bequeme 
Regel für die Berechnung der Riemenbreite an: 

Man erhält die Anzahl ,V der Pferdekräfte, welche ein einfacher Riemen von 6 nun 
Dicke Übertragen kann, wenn man die Breite b des Riemens mit dem Halbmesser r 
der Riemscheibe und mit der Umlaufszahl n derselben in der Minute multipliziert 
also 2V=Ä-*"« 

Alle Masse in Meter genommen. 

Die zur Übertragung von N Pferdekräften erforderliche Breite b eines einfachen Riemens 
berechnet sich somit nach der Formel 



Meter. 



Nach einer anderen Formel ist 



217-jV ^ ^. ^ 

0^ — ,- Centimeter, 

a-n 

worin d den Durchmesser der Antriebsriemschetbe in Metern bezeichnet. 
Die Riemengesehwindigkeit wählt inan vorteilhaft zu 2.5 m in der Sekunde. Nach vor- 
stehenden Angaben sind beispielsweise folgende Riemendimensionen berechnet: 



Pfpnlokrätte 


erfoTdera ciae 


D Riemen von 




Breite 


Dielte 


14 


70 mm 


5 mm 


20 


90 „ 


5 , 


25 


100 „ 


6 » 


36 


130 „ 


6 , 


45 


160 „ 


7 „ 


60 


200 „ 


7 „ 
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Bis ZU 600 mm Itiehienbreite kann man einfache Eiemen verwenden und nur, wenn 
diese für die zu übertragende Leistuug nicht ausreichen, nehme man Doppelriemen, deren 
Breite mit ^U derjenigen des entsprechenden einfaeheu Kiemens, welcher die gegebene Kraft 
übertragen würde, gewählt wird. 

Rierascheiben mit erhöhten Randern sind durchaus zu vermeiden. Derartige Flanschen 
nützen niemals, sondera wirken immer schädlich, indem sie den Kiemen entweder umbiegen, 
wenn er etwas einseitig läuft, oder durchschneiden, wenn Äufstellungsfehler vorgekommen 
sind. Das Verhältnis der Durchmesser zweier zusammengehörender Eiemscheiben zu einander 
sei nicht kleiner als 1 : 5. Wo man unvermeidlich von diesem Verhältnis abgehen muss, wie 
dies besonders beim Betrieb der Dynamomaschinen vorkommt, versieht man die kleine Riem- 
5cheibe mit einer Lederbandage, durch welche, die Kraftübertragung um 25% vergrössert 
werden kann. 

Bei Anlage der Sägewerkstransmission sind besonders häufig die halbg&schränkten 
Riementriebe (Halbkreuz -Triebe) erforderlich, bei welchen die Kraft von einer Welle auf 
eine andere übertragen wird, welche im rechten Winkel zu ihr liegt. Da die richtige Anlage 
ein Halbkreuz-Riementriebes eine ganz besondere Sorgfalt erfordert und jeder Montagefehler 
sich bitter rächt, so wollen wir diesen Gegenstand hier etwas ausführlicher behandeln. Der 

Fit«. 



Treibriemenfabrik C. Otto'Gehrckens, Hamburg, welche viel zum Verständnis der Eiemen- 
verwendung beigetragen hat, verdankt die Praxis die Einführung einer besonderen Gattung 
von Eiemen für den Halbkreuzlauf, wie ein solcher in Fig. 46 in natürlicher Sichelform, 
abgerollt auf dem Flur liegend, dargestellt ist. 

Die treppenförmige Zusammenfügung der beiden Riemlagen ^ i^^i^^l:- y ^ verlegt 
bei diesem Halbkreuz -Trieb die grösste Spannung im Eiemen von der Kante nach dem 
Punkte a, verhindert dadurch vollständig das seitliche Einreissen uBd erleichtert gleichzeitig 
die Bildung der nötigen Düte beim Verlassen der Scheibe, wobei die Auflagefläche eine 
zweimal grössere als bei gewöhnlichen einfachen oder doppelten Eiemen ist, indem beide 
Stufen des Halbkreuz-Eiemens die Eiemscheibe greifen. 

Bei a entsteht grössere Spannung im Eiemen als an der Kante, weil dort beim Ennd- 
lauf auf der Scheibe der Scheiben -Halbmesser für die Oberlage um die Rieraendicke der 
Unterlage vermehrt wird. Das seitliche Einreissen ist verhindert, weil das Leder bei a 
gedoppelt sich weniger dehnt, so [dass an der Kante die Elastizitätsgrenze des einfachen 
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Leders nicht überschritten wird. Die Bitdung der Düte ist wesentlich zum Ausgleich des 
Mehrweges der Anssenkante gegen die Innenkante beim Verlassen der Scheibe; von Scheibe 
zu Scheibe eilen beide Kanten mit gleicher Geschwindigkeit. Weil doppelten Eiemen diese 
Dütcnbildung schwer fällt und sie hierbei fast ihre ganze Auflagcfläche einbüssen, haben 
dieselben bei Halbkrcuz- Trieben verhältnismässig geringen Erfolg, namentlich bei kurzem 
Achsenabstand und kleinem Scheiben -Durchmesser. 

Der Hauptfehler eines jeden Riemtriebes ist die Dicke des Riemens nnd der dadurch 
bedingte Mehrweg, welchen die Aussenseite des Riemens gegen die Laufseite desselben 
zurücklegt. Dieser Fehler wird bei vorliegender Riemeu- Konstruktion benutzt, um die Fehler 
des Halbkrcuz-Triebcs zu mildern. 

Es zeigen Figg. 47 nnd 48 den sogenannten Linkstrieb, Figg. 49 nnd 50 den sogenannten 
Rechtstrieb. Genaue Scheibenstellung kann nicht angegeben werden, weil sie von zu vielen 




Faktoren abhängig: als Geschwindigkeit, Spannung, Breite, Länge, Gewicht, Elastizität, 
Biegungswiderstand des Riemens, Scheiben Verhältnis, Achsen- Abstand, Kraftbeansprochung, 
horizontaler oder vertikaler Trieb etc. etc. Das Einfachste ist, man folge mit der Scheibe 
dem Willen des Riemens, versäume aber nicht, genügend Platz zu la.ssen, um folgen zu 
können. Mit der Zeit treibt der Riemen weiter nach aus-sen. 

Die getriebene Scheibe muss sehr breit seiu, weil der Riemen je nach Spannung und 
Arbeit auf derselben hin und her wandert, es ist dieses die natürliche Bewegung, welche 
sich beim offenen horizontalen Riemen in mehr oder weniger Durchhängen äussert. Besonders 
lieiTorzuheben ist, dass die Scheiben für Halbkreuz -Trieb flach und nicht etwa ballig sein 
müssen. 

Unter Zuhilfenahme von Leitrollen (siehe Fig. 51) kann der Riementrieb auch für jede 
andere beliebige gegenseitige Lage zweier Wellen verwendet werden, wenn man hierbei — 
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wie Überhaupt bei jedem Riementrieb — darauf achtet, da-ss die Mittellinie des auflaufenden 
Eiemens stets in die Mittelebene derjenigen Bolle fällt, auf welche er aufläuft. Solche 
Eieraen-LeitroUen dürfen keinen zu kleinen Durchmesser haben und müssen gut geschmiert 
werden können. Wenn eben möglich, macht man die Eiemeucntfernnngen von den Leitrollen 
aus, nach der Hauptwelle und nach der angetriebenen Welle hin, gleich gross, um einen 
guten Lauf des Eiemens zu erzielen. Ein solcher „Winkel-Trieb" ist in Fig. 52 dargestellt. 

Kic 61.' V\t. re- 



Auch wenn die Lage und Geschwindigkeit zweier in einem Winkel zueinander gelagerter 
Wellen die Anwendung von Zahnrädeni zulässt, bleibt doch der Winkel-Riementrieb immer 
vorzuziehen. Konische Eädergetriebe nutzen sich bei gro.ssen Umlaufszahlen in den Zähnen 
sehr schnell ab, verursachen ein lä-stiges Klappern, Kraftverluste und häufige Betriebsstörungen. 

Als Eegel merke man, dass am Zugrundegehen eines Riemens fast immer die Be- 
messung seiner Dimensionen, selten seine Qualität schuld ist. 

Für die Behandlung der Treibriemen sollen hier einige Anleitungen gegeben werden, 



') Für den .Inkaiif dur Treibriemen dienen folgende Winke; Werden die Riemen nach Gewicht gekauft, 
so findet häufig ein unnötig starkes Fetten durch das sogenannte ,. Einbrennen" statt, eine Manipulation, bei 
der das vollständig ausgetrocknete Leder auf der Ausscnseite mit koclicndeni Talg so lange gcträniit wird, liis 
derselbe auf der Narbonseitc durchdringt. Nach diesem wird das Leder durch Walzen wieder testgemacht. Es 
lässt sich ttbermässig ausaiehen, ohne beim Nachlassen der Streckvorrichtung wieder zurOck zu gehen, und ist 
infolge dessen sehr locker und schwammig. Diese Kiemen wiegen natürlich erheblich mehr, haben aber in ihrer 
Haltbarkeit gelitten. Der Querschnitt dieses Leders hat ein dunkelbraunes Aussehen. Ausserdem wird das 

• Aus dem Katalog der Peniger Maschinenfabrik und Eisengiesserei in Penig (Sachsen). 
•* Aus dem Katalog von C.Otto Gehrekens in Hamburg. 
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die wegen des hohen Preises der Eiemen Beachtung verdienen. Reinhaltea der Riemen ist 
von grossem Wert; mehrmals jährlich sollen dieselben mit lauwarmem Seifeowasser abgewaschen, 
getrocknet und frisch gefettet werden. Das Einfetten der Kiemen geschieht mit Fischthran; 
vor der Verwendung von Vaseline und anderer Mineralfette muss gewarnt werden. Man 
fette den Riemen, während er ganz langsam läuft, nur auf seiner glatten Haarseite ein. 

Mit lauwarmem Wasser wird zuerst der Riemen von dem aufsitzenden Staube mittels 
eines Schwammes befreit und dann das Fett mit einer kleinen Bürste so viel wie mögüch 
eingerieben. Kann das Abwaschen des Riemens verschiedene Male geschehen, so dass die 
Oberfläche des Riemens feucht und das Wasser in die Poren der Haut eingedrungen ist nnd 
diese erweitert hat, so ist das Einfetten der Riemen um so besser und vollständiger, da das 
Fett leichter in das Innere des Leders eindringen kann ; denn in dem Verhältnisse, wie das 
Wasser verdunstet, dringt das Fett dafür in das Leder ein. 

Findet das Einfetten nicht in regelmässigen Zwischenräumen statt, so verliert der 
Riemen seine Elastizität, wird alsdann brüchig und zum Betriebe vollständig untauglich. 
Das Einschmieren von hart und trocken gewordenen Riemen muss auf beiden Seiten des 
Leders — auf der Haar- und Fleischseite — erfolgen und wendet man hierzu ein Gemisch 
von Vfl Talg und Vs Thran an, nachdem der Riemen vorher angefeuchtet ist. Riemen, welche 
im Feuchten lanfen, müssen nach dem Einfetten mit Wachs abgerieben werden. Je nach 
der Stärke des Riemens muss dieses Einreiben zwei- bis dreimal geschehen. 

Gleitet ein Riemen, so muss man etwas reinen Rindstalg auf seine Laufseite streichen. 
Anfangs wird der Riemen vielleicht noch mehr gleiten, bald aber nimmt er den Talg auf, 
schwillt dadurch an, kürzt sich und zieht dann um so besser, zumal er sich infolge des 
Fettes fester an die Scheibe schmiegt. Kolophonium ist, wie alle harzigen Stoffe, durchaus 
zu vermeiden; es macht das Leder hart und spröde, wirlit somit der Absicht entgegen und 
verschmutzt die Scheiben. Alle Klebstoffe, wie Teer, Pech, Wachs etc. sind natürlich eben- 
falls verwerflich. Die Anwendung von „Friktionsschmiere", „Ädhäsionsfett" etc. wird sich 
gegenüber dem guten Rindertalg mindestens kostspielig , wenn nicht gar als schädlich 
herausstellen. 

Werden an eine Transmission angeschlossene Maschinen längere Zeit ausser Betrieb 
gesetzt, so wirft man deren Riemen von der Scheibe ab nnd hängt sie in Haken derartig 
auf, dass sie nicht auf der laufenden Welle schleifen. Währt die Betriebspause voraussichtlich 
wochenlang, so nimmt man den Riemen gänzlich ab, rollt ihn sorgfältig zusammen und hebt 
ihn nach voriger, gründlicher Reinigung an staubfreiem Orte auf. Besonders im Winter sind 
Ratten den Lederriemen ein sehr gefährlicher Feind, da sie die Riemen anfressen; hier hat 
sich das Bestreichen mit Rizinusöl als brauchbar erwiesen, welches die Ratten verabscheuen. 

Der Antrieb durch Hanf- oder Baumwollseile findet vorteilhaft da Anwendung, wo 



Leder noch mit den verschiedensten Sachen angefüllt, um das Gewicht der Treibriemen zu erhöhen, so z. B. mit 
Traubenzucker. Derselbe kr jstalli giert bei längerem Liegen wieder aus, wodurch der Kiemen ein weisses Aus- 
sehen bekommt; auch kann man den Traubenzucker im Treibriemen dadurch feststellen, dass man ein Stückchen 
Leder in den Mund nimmt und kaut. Das mit reiner Eichenrinde gegerbte Leder hat eiocn bitteren, zusammen- 
ziehenden Geschmack, während das mit Traubenzucker getränkte einen süssen Geschmack hinterlässt. Man soll 
daher niemals Treibriemen nach Gewicht, sondern nur naeh Mass kaufen, weil es dann im Interesse des 
Pabrikanten liegt, einen gut gestreckten, wohl ausgefalzten Biemen zu liefern. 
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Kiemen durch grosse Länge oder Breite zu kostspielig werden oder wo man unmittelbar von 
der Betriebsmaschiüe aus Kraftabzweigungen nach verschiedenen Wellen und Arbeitsräumen 
hin Tornehmen will. 

Vielfach erfolgt der Antrieb durch mehrere nebeneinander auf derselben Seheibe laufende 
Seile 1); man kann hierdurch bei entsprechender Wahl der Seilgeschwindigkeit mit verhältnis- 
mässig wenigen Seilen schon bedeutende Kräfte übertragen; auch verursacht das Reissen 
eines Seiles keine Betriebsunterbrechung, wie dies beim Riementrieb der Fall ist 

Im allgemeinen werden BaumwoHseiie zu bevorzugen sein, besonders für Scheiben unter 
1 m Durchmesser; bei grossen Seilscheiben von 2 — 3 m Durchmesser können Manilasetle mit 
gleich günstigem Krfolge angewendet werden, wie Seile aus hadischem oder russischem Hanf. 
Bei der Bestellung der Triebscile wähle man nur bestes Fabrikat und sehe besonders darauf, 
dass man gut getrocknete und ausgereckte Seile erhält, da sie sich andernfalls beim Betriebe 
fortwährend verlängern und wiederholt gekürzt werden müssen. Wenn aber mehrere Seile 
mit verschiedener Spannung nebeneinander auf ein und derselben Scheibe laufen, so findet 
ein starkes und sehr ungleichmässiges Gleiten der erstereu statt, wodurch ein grosser Arbeits- 
verlust und ein Warmlaufen der Seilscheibenlager oder gar Brüche hervorgci-ufen werden. 
Zudem werden die Seile durch dieses Gleiten selbstverständlich sehr stark angegriffen und 
müssen bald ersetzt werden. Nun soll man aber nie nur einzelne der auf ein und derselben 
Scheibe laufenden Seile erneuern, sondern — wenn solches notwendig wird — stets sämtliche, 
da im anderen Falle an eine gleichmässige Spannung der alten und der neuen Seile nicht 
im entferntesten zu denken ist, der gerügte Übelstand also noch vergrössert wird. 

Da Seile nicht wie die Riemen im Kreuz oder über Leitrollen laufen können, so eignen 
sie sich nur zur Verbindung zweier paralleler Wellen und darf die Entfernung derselben auf 
alle Fälle nicht kleiner sein, als die Summe der beiden Seilscheiben durchmesser; gewöhnlich 
nimmt man die P^ntfernung zwischen zwei Seilscheiben mit 8^10 m an. Die gebräuchlichsten 
Seildurchmesser sind 25, 30, 3.'>, 40, 45 und ÖO mm ; für Hauptantriebe nimmt man Seile von 
45— 50 mm Durchmesser. Die vorteilhafteste Seilgeschwindigkeit ist 15— 20 m pro Sekunde; 
Über letztere Geschwindigkeit hinaus findet infolge der Fliehkraft, welche der Adhäsion der 
Seile entgegenwirkt, eine nennenswerte Erhöhung der zu übertragenden Leistung nicht 
mehr statt. 

Die Seilenden werden am besten und siebersten durch Spleissen verbunden; öellschlösser, 
von welcher Konstruktion sie auch sein mOgen, haben sich auf die Dauer nicht bewährt und 
ist daher von deren Gebrauch abzuraten. Das Zusammcnspleissen der Seile erfordert viel 
Geschicklichkeit und Übung und sollte daher nur von zuvcrlüssigen und erfahrenen Arbeitern 
ausgeführt werden, zuma! grosse Missstände folgen wenn die Arbeit nicht mit aller Sorgfalt 
vorgenommen worden ist. Wenn auch die Kosten manchmal gross erscheinen, denn ein 
Mann kann täglich nur 4 bis 5 Seile spleissen und auflegen — wenn ihm ausreichende Hilfe 
zuteil wird — so sind sie doch im Verhältnis zur Dauerbaftigkeit der Seile, welche durch 
eine gut ausgeführte Spleissung allein gesichert wird, verschwindend. Zur Spleissung sind 
3—3,5 m Länge nötig, welche zu der stumpf gemessenen Seillänge zuzurechnen sind. 

') Hg. 53 zeigt einen solchen Seiltrieb, ausgeführt von der Berlin- An haltis dien Maschincnbau-Akl.icn- 
Oesellscbfttt in Berliu-Hoabit 
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Tabelle für Hanfseile 



Seildiirchmesser 

Nutz-BelastuDg 

Kleinster Seilscheiben- Durchmesser 



30 35 40 45 50 mm 

35 50 60 80 100 kg 

90 105 120 135 150 cm 



Manila- und Baumwollseile, welche im Freien laufen sollen, werden mit einem besonderen 
Schutzmittel getränkt, damit sie den WitterungseinÜüsscn besser widerstehen. Es wird 
hierfür empfohlen, das trockene Seil durch eine Ltsung von 100 g Seife in 1 1 Wasser zn 
ziehen und dann zu trocknen. Dann streiche man es mit dünnem heissem Teer an und lasse 
es trocknen. Zur Erhaltung der in geschlossenen Räumen arbeitenden Seile kann die An- 
wendung dieses Schutzmittels ebenfalls empfohlen werden. 

Wenn Kräfte auf noch grössere Strecken im Freien übertragen werden sollen, wendet 
man den Drahtseiltrieb an. Die geringste Entfernung von Mitte bis Mitte Seilscheibe darf 
20 m betragen, da andernfalls das Gewicht der frei schwebenden Seilstücke zu gering sein 
würde, um die für die Treibwirkung erforderliche Spannung herbeizuführen. Wenn anderseits 
die Entfernung der beiden Seilscheiben über 150 m beträgt, muss man das Seil entweder 
durch Tragrollen unterstützen, oder besser noch den ganzen Seiltrieb in mehrere kleinere 
Einzeltriebe von je etwa 100 m Abstand zerlegen, wobei alsdann die Zwischen-Seilscheiben 
zwei Rillen erhalten. Die Entfernung der einzelnen Scheiben ist möglichst gleich gross zu 
nehmen, um mit wenigen Keserveseilen eine etwaige Betriebsstörung rasch beseitigen zu 
können. Die Durchsenkung des Drahtseiles beträgt im treibenden Seilstücke etwa 1,5 m, im 
leerlaufenden Rcilstücke etwa 3 m auf je 100 m Seilscheiben-Abstand. 

Der Seilscheiben-Durchmesser und die Umlaufzahl der Triebwelle muss so gewählt 
werden, dass bei Übertragung geringer Kräfte das Drahtseil eine Geschwindigkeit von 6 bis 
10 m in der Sekunde erhält; bei grösseren Kräften kann man bis zu 25 m in der Sekunde 
gehen. Je grösser der Seilscheiben-Durchmesser gewählt wird, desto länger hält das Seil; 
in der Regel wird der Schciben-Dur^jhmesser gleich dem 175fachen Seil-Durchmesser genommen. 
Tragrollen erhalteu den 0,8fachen Durchmesser der Seilscheiben; besser sieht man aber von 
der Verwendung solcher Tragrollen ab, da sie leicht Beschädigung der Seile herbeiführen. 
Zur Verhinderung einer raschen Seilabnutzung erhalten die Rillen der Scheibe zweckmässig 
eine Äusfüttcrung mit Hirnleder. 

Die Verbindung der Seilenden ist, wie bei Hanfseilen, durch Zusammensplelssen zu be- 
wirken; gegen die Venvcndung von Scilsclilössern sprechen auch hier dieselben Gründe wie 
beim Hanfseiltrieb. Das Zusammenflechten der Seilenden muss mit der grössten Sorgfalt, 
kunstgerecht und ohne dickere Stellen zu erzengen, ausgeführt werden. Zur ausscliliesslichen 
Anwendung kommen zur Zeit nur Drahtseile mit Hanfseelen, Drahtseile mit Drahtseelen 
haben sich nicht bewährt; insbesondere nicht, wei die Zusaramenspleissung schwieriger ist 
und weil die Reibung der äusseren Drähte gegen die harte Seele schnellere Seilzerstörang 
herbeiführt. 
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Zur Herstellung des Seilspleisses wird jedes Ende etwa Im lang aufgeflochten, die 
Hanfscele so weit herausgesclmitten und die aufgeflochtenen Scillitzcn wechselseitig so 
ineinander gesteckt, dass die Litzen des eioen Seilendes über diejenigen des anderen Endes 
zu liegen kommen. Nun löst man an dem einen Ende eine Litze noch weiter 1 ra lang auf 
und flechtet an deren Stelle eine Seillitze des anderen Endes hinein; die beiden Seillitzen- 
enden werden einmal umschlungen, in einzelne Drähte aufgeflochten und diese dann ins Seil 
hineingesteckt. Als Werkzeug bedient man sich dabei eines Stecheisens in Form einer 
Lanzette mit etwas abgerundeten Kanten, etwa 13 mm breit und 150 mm lang. Nachdem 
dann in gleicher Weise die zweite Litze auf 66 cm, die dritte auf 33 cm Länge aufgeflochten 
und verstochen, nimmt man dieselbe Verrichtung nach dem andern Ende hin mit den üi)rig- 
gebliebenen drei Litzen des ersten Endes vor. Nach beendeter Arbeit dürfen Drahtspitzen 
nicht vorstehen, weil dies sonst Veranlassung zn unnihigem Gang und schneller Abnutzung 
der Seilscheiben -Fütterung giebt; man stosse solche Drahtspitzeu nach innen. Einschlagen 
der ganzen Spleissung in ein passendes Gesenk mit abgerundeten Ecken ist sehr nützlich, 
um einen gleichen Seildurchmesser herzustellen. Man vermeide so lange als möglich. Seile, 
welche sich im Betriebe längen und atedaun tief herabhängen, zu kürzen, denn bei öfterer 
Wiederholung wird das Seil durch die Spleissung schneller zerstört, als durch die Abnotzung 
im Betriebe. 

Zum Zwecke guter Instandhaltung müssen die Drahtseile zeitweise geschmiert werden. 
Will mau nicht fertigen Seilflrnis vom Seillieferanten beziehen, so koche man Graphit in Talg 
und trage die entstandene butterähnliche Masse mit einer Bürste auf. Diese Einschmierung 
ist alle 3 — 6 Wochen zu wiederholen. Die Schmiere dringt gut in das Innere des Seiles 
und schützt dieses vor Rost und vor Abscheuern. Man kann aber auch gekochtes Leinöl 
allein anwenden. Der Anstrich muss das Seil ganz bedecken, auch thut man gut, dasselbe 
nicht eher in Betrieb zu nehmen, als bis der Firnisüberzug vollständig trocken ist. Die Dauer 
eines solchen Transmissions-Drahtseiles kann man nach den bisherigen Erfährungen auf 2 bis 
3 Jahre bei fortwährendem Betriebe annehmen. Nach dieser Zeit werden Ausbesserungen an 
dem Seile, welche durch Abnutzung einzelner Drähte und Litzen entstanden sind, erforderlich 
werden. 

Um Betriebsstörungen vorzubeugen, sollten immer fertig zusammengeflochtene Aushilfsseile 
in Bereitschaft gehalten werden, welche sich bei fliegend gelagerten Seilscheiben ohne weiteres 
schnell auflegen lassen. Aber auch bei Scheiben, welche beiderseits in Lagern ruhen, kann 
man das eine Lager leicht entfernen und durch diesen Zwischenraum ein fertig gesplissenes 
Seil einführen. Um das Kosten zu verhüten, bewahre man die vorrätig gehaltenen Seile in 
Kalkpulver auf. 

Der Drahtseilbetrieb erfordert eine sowohl horizontal wie parallel genaue Lagenmg der 
Wellen sowie sorgfältigste Herstellung und Ausbalancierung der Seilscheiben; letztere müssen 
genau in einer Vertikalebene laufen. Bei der grossen Umlaufgeschwindigkeit, welche man 
den Seilscheiben in der Kegel giebt, verursachen überschwere Stellen derselben eine sehr 
nachteilige Wirkung sowohl auf die Lager, als auch auf das Seil. Die Fliehkraft schleudert 
Scheibe und Achse hin und her, je nach dem Spiebaum in den Lagerstellen, und versetzt 
dadurch das Drahtseil in Schwingungen, welche oft einen solchen Grad annehmen, dass das 
Seil fortwährend nach links und rechts, nach oben und unten geworfen wird und sich, sowie 
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das Seilscheibenfutter stark abnutzt. Ausserdem geht hierdurch, wie auch durch vermehrte 
Reibung in den Lagern, Kraft verloren. 

Wenn der Seiltrieb gut angelegt ist und gut imstande gehalten wird, so laufen die 
Drahtseile ganz ruhig und ein Hin- und Herschlagen derselben wird nicht vorkommen. De 
Wind hat nur wenig Einflnss auf das Seil. Jedenfalls sind alle ktinstlichen Leitmittel an 
demselben zu verwerfen; Rollen, Latten u, dergl. werden die Übel nur vergrössem, denn 
zum vollkommen ruhigen Q-ange eines Drahtseiles ist freie Selbstleitung desselben unbedingt 
notwendig. 

Tabelle für Drahtseile 



Seildurchmesser . . . 
Nutz-Belastung .... 
Seilscheiben - Durchmesser 



8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 mm 
65 70 87 105 125 147 170 195 223 252 282 kg 
140 157 175 192 210 227 245 262 280 297 315 cm 



Uuerlässlich ist, die Drahtseiltriebe so anzulegen oder solche Schutzvorrichtungen anzn- 
bringen, dass beim Reissen der Seile Fersonen, welche sich zufällig in der Nähe oder darunter 
befiadCD, nicht verletzt werden können. Ist auf der ganzen Länge des Triebes Personen- 
verkehr statthaft, so spannt man am besten unterhalb des unteren Seilstückes, in t&r alle 
Längungen ausreichender Entfernung, zwei alte Drahtseile mit ähnlicher Durchsenkung ans, 
wie solche bei dem Treibseile vorkommen kann ; diese Seile verbindet man untereinander mit 
Rundeisenstäben, welche das Triebseil im Falle eines Bruches auffangen. 

b) Das Schmieren der Triebwerke und Maschinen. 

Bei allen Bewegungen entsteht rollende oder gleitende Reibung. Bei der rollenden 
Reibung ist die Materialabnutzung in den meisten Fällen erträglich; bei der gleitenden 
Reibung wäre aber der Kraftverbrauch zu bedeutend und die Abnutzung der Oleitflächen zu 
schädlich, wenn man nicht zwischen diese ein Schmiermittel brächte, dem die Aufgabe zufällt, 
die unmittelbare Berührung der Oleitflächen zu verhindern. 
Als Schmiermittel kommen in Betracht: 

Pflanzenfette (Rüböl, Palmöl, Baum- oder Olivenöl), 
Thierische Fette (Rindstalg oder Unschlitt, Hammeltalg), 
Mineralöle (Erd- oder Steinöl). 
Ein gutes Schmiermittel rouss folgende Eigenschaften haben: 

1. es mnss klebrig sein, d. h. an den Flächen fest haften, damit es nicht leicht durch 
Druck weggepresst wird; 

2. es muss möglichst dauerhaft sein, d. h. seinen günstigsten Znstand der Temperatur 
und dem Drucke gegenüber wenig verändern. Insbesondere ist wichtig, dass die 
Luft nicht zersetzend einwirkt und dass die Reibungswärme einen möglichst ge- 
ringen Einflnss auf den Flüssigkeitsgrad des Schmiermittels aasfibt; 

Branne, Sicewerke. , S 
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3. es mnss, vorausgesetzt dass die übrigen Erfordernisse annähenid erffillt werden, 
möglichst dilnnäässig sein; 

4. es darf die Gl^leitflächen oder andere Maschinenteile nicht angreifen, vor allem 
keine Säuren enthalten; 

5. es muss yollkommen rein von mechanischen Beimengungen sein, insbesondere nicht 
Harze enthalten, welche Knistenbildung veranlassen. 

Da die Schmierschicht zwischen den Gleitflächen die Berührung derselben verhindern 
soll, so moss die Schmiere um so dichter sein, je grösser der Flächendruck ist. Es folgt 
hieraus aber auch, wie ausserordentlich wichtig es ist, dass die Schmiere ihre Beschaffenheit 
bei gewöhnlich vorkommenden Temperaturen nicht ändert. Diese sind beispielsweise nicht 
unbedeutend, wenn Lager im Sommer den direkten Sonnenstrahlen, im Winter den kalten 
Nachtfrösten ausgesetzt sind. Im allgemeinen ist zu beachten, dass der Flüssigkeitsgrad der 
mineralischen Schmieröle bei Temperaturändernngen stärker wechselt als jener der fetten 
Tier- und Pflanzenöle. Mineralöle, die bei 20o C. noch sehr dickflüssig sind, erweisen sich 
bei 35—40" C. oft halb so dickflüssig und bei 50 — ^60** C. ganz dünnflüssig. Mischungen von 
Mineralölen mit Tier- und Pflanzenölen sind meistens bessere Schmiermittel, als die einzelnen 
Öle für sieb allein. 

In den Fällen, wo die Lager leicht warm laufen, mischt man das Schmieröl mit Schwefel- 
blüte oder Graphit. Zahnräder werden mit folgenden Mischungen geschmiert, wenn Eisen 
auf Eisen läuft: 1 TeU Graphit und 4 Teile Rindstalg (Unschlitt) mit Äbtropföl angerührt; 
wenn Holz auf Eisen läuft; 1 Teil Graphit, 2 Teile Wachs und 1/2 his 1 TeU Talg zusammen- 
geschmolzen. Die Schmieren sind warm in dünner Schicht aufzutragen. 

Die im Handel vorkommenden Mineralschmieröle zeigen ausserordentlich verschiedene 
Eigenschaften; während manche sich nur für ganz untergeordnete Zwecke tauglich zeigen, 
sind etliche den besten Pflanzen- oder Tierfetten in Bezug auf Schraierbrauchbarkeit überlegen. 
Die unter dem Namen Caucasine, Oleonapbta, Kagosine in den Handel kommenden russischen 
Mineralöle, . sowie die amerikanischen Öle Yalroline und Crane werden für die besten gehalten. 

Bei der Wahl des Schmiermittels hat mau den besonderen Verwendungszweck zu be- 
rücksichtigen und lehrt die Erfahrung, dass man verwenden soll: 

a) für schwer belastete Lager und Gleitflächen ein schlüpfriges, nicht zu dünnflüssiges 
Mineralöl (also dickflüssiger als Rüböl), oder dünne Starrschmiere; 

b) für Wellenleitungen, also für leicht belastete Lager, ein Mineralöl, das etwas 
dünnflüssiger als ßüböl ist; 

c) 'für die feinen Maschinenteile an den Ärbeitsmaschinen ein sehr dünnflüssiges, 
schlüpfriges Mineralöl. 

Die Starrschmiere hat vor der Öischmierung einige Vorzüge; da sie zäliflüssig ist, so 
tropft sie nicht ab und verunreinigt daher nicht so leicht die Maschinenteile und deren 
Nachbarschaft. Die Starrschmiere verbleibt ferner beim Stillstand der Maschinenteile an 
ihrer Stelle und bewahrt daher auf unbegrenzte Zeit den Zustand als fertiges Schmiermittel; 
sie füllt auch alle Lücken nach den Gleitflächen hin und verhindert dadurch den Zutritt von 
Staub. Auch bei schneller Bewegung der Gleitflächen haftet die Schmiere an denselben, 
gleichviel oh sie geschwind Wn und her laufen oder sich rasch drehen. Das Öl dagegen 
fliesst naturgemäss auf dem kürzesten Wege vom höchsten zum tiefsten Funkte oder folgt 
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willig allen ScMeuderkräften. In diesem Übelstande liegt hauptsächlich der grössere Ver- 
branch von Öl gegenüber der Starrsehmiere. Dagegen sind als Nachteile der Stairschmiere 
anznsehen: 

1. dass durch die grosse Zilhflüssigkeit der Kraftverbranch erhöht wird; 

2. dass sie vollständig andurchsichtig ist, daher selbst gröbere mechanisch beigemengte 
schädliche Bestandteile durch Besichtigung nicht erkannt werden können, auch 
eine Filtration durch ein Sieb vor dem Einfüllen nicht möglich ist; 

3. dass sie nicht selbstthätig den Gleitflächen zufliesst, sondern durch äusseren Druck 
denselben zugeführt werden rauss; 

4. dass beim Warmlaufen eines Lagers, wenn dies nicht sofort bemerkt wird, das 
Schmiergefäss sich zwar schnell entleert und dadurch momentan die Reibung ver- 
mindert, ein Lagerbrand aber wegen des alsdann eintretenden Mangels jeden 
Schmiermittels leichter hervorgerufen werden kann, als bei Ölschmiernng; 

5. dass ein Wiederaoffangen und Filtrieren mit erheblichen Umständen verbunden 
ist, daher trotz sparsamerer Schmierung ein Vorteil in pekuniärer Hinsieht nicht 
entsteht; 

6. dass bei Verwendung von Starrschmiere ein grösserer Verbrauch an Fntzmaterial 
stattfindet, weil dasselbe nur durch Anwendung des teueren und feuergefährlichen 
Benzins gereinigt werden könnte. 

Die Vorteile der Ölschmiernng sind dagegen: 

1. Der ölzufiuss kann sehr gleichmässig eingestellt und, je nach Bedarf, verstärkt 
oder verringert werden. 

2. Man kann sich bei den meisten Ölen durch den Augenschein davon fiberzengen, 
ob dieselben mechanische Verunreinigungen enthalten. 

3. Überall da, wo es möglich ist, das Öl wieder aufzufangen, kann man dasselbe 
ohne Vergeudung reichlicher fliessen lassen, als gerade zur Kalthaltung der Gleit/ 
flächen erforderlich ist. Das aufgefangene Öl enthält dann verhältnismässig wenig 
abgeriebene Metalltcilchen, welche sich durch Filtration wieder ausscheiden lassen, 
worauf das Öl wieder verwendet werden kann. 

Wo es sich daher um langsam laufende Maschinen und Trausmissionen oder um solche 
Betriebsteile handelt, bei denen ein Auffangen des Öls nicht stattfinden kann, wird der Starr- 
schmiere der Vorzug zn geben sein. Wo es sich aber um schnelllaufende Maschinen und 
Triebwerke in Sägewerken handelt, ist unbedingt die Ölschmiernng vorzuziehen. Map be- 
ziehe aber Öle und Starrschmiere nur von bewährten Lieferanten ohne ängstliche Rücksicht 
auf den Preis. Billige, wenn auch änsserlich ganz ansehnliche Schmiermittel sind meistens 
im Betriebe nicht unschädlich und daher für die Dauer sehr teuer. Ein einfaches und zweck- 
mässiges Verfahren zur Wertbestimmnng der Schmiermittel giebt es zur Zeit noch nicht, man 
wende sich daher dieserhalb an die mit den erforderlichen physikalischen und chemischen 
Apparaten ausgestattete Königliche mechanisch-technische Versuchsanstalt in Gharlottenburg, 
welche solche Prüfungen nach festen G-ebührensätzen ausführt. 

Sehr zu empfehlen ist ein zeitweises Reinigen aller Transmissionsteile. Blanke Wellen 
sind stets rostfrei zu halten, indem man dieselben hin und wieder abschmirgelt; zu diesem 
Zweck soll der Schmirgel stets mit Öl and nicht mit Wasser benutzt werden. In Betrieben 
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wo das Personal unzuverlässig ist, oder wo infolge der herrschenden Feuchtigkeit das Rosten 
der blanken Transmissionsteile schwer zu verhüten ist, versieht man dieselben gleich nach 
der Montage mit einem durchsichtigen Lackanstrich. Unbearbeitete, sogenannte rohe Weilen 
werden im selbigen Falle zunächst mit dem üblichen Mennigeanstrich und dann mit einem 
fenchtigkeitsbeständigen Materialfarben Überzug von heller Farbe versehen. 

Zur Reinigung der Triebwerke von abtropfenden Ölen verwendet man Putzwolle und 
Putzlappen; die Befreiung derselben von dem aufgesaugten Öl kann durch eine kleine 
Centrifuge geschehen, welche von einer vorhandenen Wellenleitung aus angetrieben wird. 
Das so ausgeschleuderte Putzmaterial ist zwar nicht rein, kann aber wieder verwendet 
werden. 

Von den Vorrichtungen für flüssige Schmiermittel seien hier zonächst die 
Ölkannen in ihren verschiedenen Ausführungsformen genannt (siehe Fig. 54). Diese ein- 
fachste und unmittelbarste Art der Schmierung ist für beständigen Gebrauch bei Triel)- 
werken völlig ungeeignet. Die Schmierung erfolgt naturgeroäss ganz nngleichmässig und 
häufig mit Materialverschwendung durch Vorbeigiessen; sie ist zudem recht gefährlich, da die 
schmierende Person hierbei leicht in das Triebwerk geraten kann. Dagegen ist die Ver- 
wendung der Kanne am Platze hei Arbeits- und Werkzeugmaschinen, wenn das plötzliche 
Warmlaufen eines Lagers das Schmieren von Rand erforderlich macht, oder wenn einzelne 
Teile der Kraftmaschine kurz vor ihrem Anlassen geschmiert werden sollen. Aach dient die 
Kanne zum Auffüllen der selhstthätigen Schmiervorrichtungeu beim Stillstand des Getriebes. 
Stehaufkannen und Kannen mit federndem Boden sind mehr zur Schmierung kleinerer Lauf- 
flächen geeignet. 

Die ältesten selbstthätig wirkenden Schmiervorrichtungen sind die Docht-Schmier- 
gefässe (siehe Fig. 55). Die Energie dieser Schmierung hängt ab von der Mehrlänge des 
aussen herabhängenden Dochtschenkels gegenüber dem kürzeren eintancbenden Schenkel, 
sowie von der Dicke des Dochtes. Die Wirkimg wird geschwächt oder ganz aufgehoben, 
wenn zu wenig Luft zur Oloberfläche gelangen kann, wenn der Docht irgendwo dauernd 
stark gedrückt wird und wenn das herabhängende Dochtende zu kurz ist, .oder das andere 
Ende nicht mehr in das Öl eintaucht. Obwohl sich die Dochtschmiere bei guter Instand- 
haltung bewährt hat, nötigt doch der grosse Materialverlust, indem der Ölabfluss auch fort- 
daaert wenn sich die reibenden Flächen nicht mehr in Bewegung befinden, zur Verwendung 
anderer Vorrichtungen. Mit der Zeit tritt auch eine Verharzung des Dochtes ein, worauf 
dessen Schmierfähigkeit aufhört; femer können auch sehr leicht Dochtteile zwischen die 
Gleitflächen geraten. 

Mit grossem Erfolg ist man für umlaufende Zapfen und Wellen zu den bekannten 
Nadel-Schmiergefässen übergegangen (siehe Fig. 56). In dem durchbohrten Stöpsel einer 
umgekehrten Flasche steckt ein Stift, welcher bis auf die zu schmierende Welle hinabreicht, 
so dass bei den Erschütterungen durch die umlaufenden Flächen allmählich Luftblasen durch 
die Schmierflüssigkeit hochsteigen und eine entsprechende Anzahl Öltropfen an dem Stift 
herabfliessen. Die Energie der Schmierung wird reguliert durch Anwendung von Stiften 
verschiedener Stärke. Die Verwendung ein und desselben Stiftes setzt aber auch einen 
gleichbleibenden Flüssigkeitsgrad des Öles voraus. Ein Nachteil dieser sogenannten Selbst- 
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* Die Abbildungen Figg. 54, 59, 60 and 61 sind dem Kataloge der Armaturenfabrik 
Wwe. Job. Schamacher, KOln, entnommen. 
Die Abbildungen ^g. öö, 56, 57 and 58 sind dem Eatalog der Armaturen (ab rik Hans Reisert. Köln, 

entnommen. 
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Oler ist, dass die feine AasflussOffauDg leicht verstaubt uod dass man das Mass des Schmierens 
(den Tropfen) Dicht beobachten kaoD. 

Mau wendet daher bei der Kraftmaschine an gewissen Stellen, die man sorgfältig über- 
wachen und leicht beobachten kann, mit Vorteil Öl-Tropfapparate {siehe Fig. 57) an. 
Wenn auch diese Öl-Tropfapparate den Nachteil haben, dass sie bei Stillständen zur Ver- 
meidung von Materialvergeudung ebenfalls abgestellt werden müssen, so lässt sich dies hier 
wesentlich leichter bewerkstelligen als bei allen anderen Öl-Schraiei^efässen ; auch ist alsdann 
das Eindringen von Staub oder sonstigen Verunreinigungen vollkommen ausgeschlossen. 

Eine andere Art hierher gehöriger Schmiervorricbtungen sind die Ölpumpen, welche 
den Zweck haben, unter Dmcit stehenden Glcitfläehen Öl zuzuführen und daher zur Schmiemng 
der Cylinder und Schieber hei Dampfmaschinen Verwendung finden. Diese Pumpen (siehe 
Fig. 58) werden meistens vermittelst Sperrrad und Klinke von einem umlaufenden oder hin 
und her gebenden Teile der Kraftmaschine aus angetrieben, und zwar je nach Bedarf lang- 
samer oder schneller, entsprechend dem verstellbaren Hube der Klinke. Die Ölpumpen 
schmieren äusserst gleichmässig und kann der Ölzaflvss sehr leicht reguliert werden. 



Von den Vorrichtungen für Starrschmiere ist zunächst zu nennen die Schmier- 
spritze, welche die Ölkanne ersetzt. Die Starrschmiere wird hier mittels Handdruck aus 
der Büchse in ein Rohr hineingedrückt, aus dessen Spitze sie austritt (siehe Fig. 69). 

Die Hand-Schmiervorrichtungen bestehen gewöhnlich aus einem Cylinder, aus 
welchem ein Kolben durch Niederschrauben die Starrschmiere allmählich nach den Gleitflächen 
hinpresst; oder aus einem feststehenden Kolben, über welchen ein Cylinder herabbewegt wird, 
so ebenfalls die Schmiere aus seinem Innern verdrängend. In der Regel genügt es, wenn 
die Schraubeinrichtung täglich einmal weitergestellt wird. Hierher gehören die StaufEer'scbe 
(siehe Fig. 60) und die Pintsch'sche Schmierbüchse., Die Hand-Schmiervorricbtungen ermög- 
lichen es, jeder Gleitfläche die genau beabsichtigte Schmiermenge zukommen zu lassen, wenn 
der sie bedienende Wärter stets pünktlich seinen Dienst besorgt. 

* Aus dorn Katalog der Maschinen- and Armatur-Pabrik Tonn. Klein, Sohanzlin & Becker in Prankenthal (Pfals). 
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Wo eine sehr grosse Zahl von Lagern mit Schmiere za versorgen ist, zieht man daher 
die selbstthätigen Scbmiervorrichtangen, welche die Bewachung überaus vereinfachen, 
vor. Es erscheint ja sehr schwierig, jede einzebe Schmiervorrichtnog, mag dieselbe durch 
Gewichtsbelastnng, Federdmck oder sanstwie selbstthätig gemacht sein, so herzurichten and 
ffir die Dauer so zu erhalten, dass die Schmierung stets dieselbe bleibt; Staub, Temparatur- 
wechsel, eine andere Fettsendnng, wechselnde Erschütterungen sind geeignet, die selbst- 
thätlge Starrschmiernng zu verzögern oder zu beschleunigea. Nichtsdestoweniger haben die 
bekannten Tovote'schen Schmierbüchsen (Fig. 61), bei denen die Selbstthätigkeit durch Be- 
lastung des Verdrängekolbens mit Schrot oder Bleiplatten erzielt wird, grosse Verbreitung 
getuQden. 

Für die Verwendung der Starrschmiere bei Losscheiben eignet sich besonders 
die Lünnemann'sche Schmierbüchse (siehe Fig. 62). Eine gusseiseme Buchse, deren Bund 
zugleich als Stellring dient, wird durch die Stellschraube auf der Welle befestigt Diese 
Buchse, an beiden Enden fest auf der Welle schliessend, hat in ihrem inneren Teile eine 
entsprechende Erweiterung — Scbmierkammer — zur Aufnahme des konsistenten Fettes, 
welches durch die mit Füllscbraube verschlossene ÖfEnung mittels beigelieferter Schmierspritze 
eingebracht wird. Die Leerscheibe, um 12 mm (im Minimum) in der Nabe erweitert, rotiert 
auf dieser Buchse. 

Vermöge der Centrilugalkraft wird das Fett durch die in der Buchse befindlichen vielen 
Schmierlocher, welche durch Kanäle mit einander verbunden sind, herausgetrieben und teilt 
sich so der ganzen Lauffläche der Leerscheibe mit. Hierdurch wird eine so innige und 
gleichmässige Fettung des vorteilhaften Laufes (Gasseiseu auf Ousseisen) erzielt, dass auch 
bei den grflssten Geschwindigkeiten ein nennenswerter Verschleiss in der Laufstelle nicht 
mehr eintritt. 

Jede Oefahr für den Arbeiter, beim Schmieren der Leerscheibe vom Riemen erfasst zu 
werden, Ist hier ausgeschlossen, da die Lünnemann'sche Schmiervorricbtong nur beim völligen 
Stillstand der Welle bedient werden kann. 



c) Die elektrische Kraftübertragung. 

Jede elektrische Anlage besteht aus drei Hauptteilen: 

aus der Stromerzengungsstelle oder Frimärstation, an welcher die Betriebskraft in 

Elektrizität umgewandelt wird; 
aus der Stromverwendnngsstelle oder Sekuodärstation, welche den elektrischen Strom 
entweder zu Beleuchtungszwecken oder, durch Bückwandlung der Elektrizität in 
mechanische Eraft, zum Betriebe von Arbeitsmascbinen nutzbar macht; 
endlich aus der Stromleitung, welche die Verbindung zwischen den beiden Stationen 
vermittelt und dem Strom seinen Weg von der Erzeagungs- zur Verwendungsstelie 
vorschreibt. 
Auf der Frimärstation wird die Umlanfkraft der Betriebsmaschine mittels Riemen- 
trieb, Seiltrieb oder durch direkte Kuppelung auf den Anker einer Dynamomaschine über- 
tragen und der so erzeugte elektrische Strom mittels zweier Drähte entweder nach den 
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Belenchtungskörpern oder bei der KraftÜbertragnng Dach dem Elektromotor hingeleitet. In 
dieser Einfachheit der Kombination von Licht- und Kraftbetrieb, die von ein und derselben 
Elektrizitätsquelle ausgehen können, liegt der Hauptvorteil der elektrischen Anlagen. 

Von der Verwendung des elektrischen Stromes für Beleuchtungszwecke wird weiterbin 
in einem anderen Kapitel die Rede sein. Hier haben wir es mit der elektrischen Kraf1> 
öbertragung zu thun, welche für Sägewerksanlagen von besonderer Bedeutung ist, da sie die 
Möglichkeit bietet, die Betriebskraft auf beliebige Entfernung hin und auf verwickelten Wegen 
nach schwer zugänglichen Orten in einfachster Weise fortzuleiten. 

Nach Art der Stromerzeugung unterscheidet man Gleichstrom-, Wechselstrom- und Dreh- 
strom-Dynamomascbinen. Jede Dynamomaschine erzeugt Wechselströme, d. h. elektrische 
Ströme, welche in kurzen Zeitintervallen in entgegengesetzter Richtung (positiv und negativ) 
auf einander folgen. Werden dieselben durch eine besondere, auf der Ankerwelle der 
Dynamomaschine angebrachte Vorrichtung (Kommutator) gleichgerichtet, so entsteht aus der 
Wechselstrom- eine Gleichstrommasehine. Der Drehstrom ist eine Abwandlung des Wechsel- 
stromes. 

Der Elektromotor unterscheidet sich in seinem Wesen und seiner Bauart uicbt von der 
Dynamomaschine. Während bei dieser mechanische Energie in elektrische umgesetzt wurde, 
erzeugt der Elektromotor durch Einführung elektrischer Energie mechanische Arbeit. 

Mit Gleichstrom werden hauptsächlich nur solche Kraftübertragungs-Anlagen betrieben, 
bei denen die Primärstation innerhalb des Verbrauchsgebietes liegt oder sich wenigstens in 
massiger Entfernung von den Motoren befindet, da andernfalls die Zuleitung zu kostspielig 
wörde. Gleichstrom findet ferner auch dann mit Vorteil Verwendung, wenn die Beleuchtungs- 
anlage, insbesondere die Bogenlampen- Beleuchtung, an Kraftbedarf die Elektromotoranlage 
wesentlich übersteigt. In vielen Fällen ist Gleichstrom für die Kraftübertragung auch deshalb 
erforderlich, weil die betreffenden Elektromotoren an eine bereits vorhandene Gleiphstrom- 
Centrale angeschlossen werden sollen. 

Der Drehstrom anterscfaeidet sich vom Gleichstrom besonders dadurch, dass seine 
Spannung ohne weiteres mit Hilfe sogenannter Transformatoren in beliebigen Grenzen 
geändert werden kann. Die Spannung lässt sich dabei weit über diejenige Höhe steigern, 
welche bei Anwendung von Gleichstrom im Interesse eines sicheren Betriebes zu erreichen 
ist. Gleichstrom ist nur bis zu einer Spannung von 500 Volt verwendbar, dem Drehstrom 
dagegen kann man bis 5000 Volt Spannung gebend). Diese hohe Fernleitungsspannuag der 



') Elektrotechnische Masseinheiten. 

Volt: Die Einheit der SpanDung, d. h. des Druckes, nnter welchem der elektrische Strom den Leiter 

dnrchfliesst, heisst das Tolt. 
Ampere: Das Mass tttr die Stromstärke ist das Ampere. 1 Amp&re ist die Stäike desjenigen Stromes, 

welcher mit der Spannung 1 Volt einen Leiter vom Widerstände 1 Ohm dnrch&iesst. 
Ohm: Die Einheit des Widei^taodes, welchen ein Leiter dem Durchgang des Stromes entgegensetst, 

heisst das Ohm. 
Watt: Die Leistung (Ener^e) eines elektrischen Stromes von 1 Ampere bei 1 Volt Spannung 

(= 1 Ampfere X 1 Volt) heisst das Volt-AmpSre oder Watt. 1 Kilowatt = 1000 Watt 736 Watt 

gleich 1 Pferdestarke. 
Wattstunde ist diejenige Arbeit, welche von der StiomstäAe 1 Ampäie bei 1 Yolt Spannung in 

1 Stande geleistet wird. 1 Kilowattstunde = 1000 Wattstunden. 
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Drehstromanlagen wird dann durch die Transformatoren vor dem Gebrauch in ungefäbrliche 
Niederspannung umgewandelt. Hierdurch lässt sich der Leitungsquerschnitt entsprechend der 
Erhöhung der Spannung vermindern, und es fallen infolge dessen dem Drehstrom sämtliche . 
Kraftöbertragungsanlagen auf grössere Entfernungen zu. 

Nachstehende Abbildungen von Elektromotoren sind einer Pnblikation der Allgemeinen 
Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin entnommen. 

Fig. «S. Fig. 6«. Fig. 66. 



Coulomb: Die Elekdrizitätsmengc, welche von der Stromstärke 1 Ampere in einer Sekunde befördert 

wird, heisst 1 Coulomti. 
Kapazität einer Akkumulatoren-Batterie ist diejenige Elektrintätstn enge, welcbe die geladene 
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Fig. 63 zeigt einen GHeiclistrominotor, wie er in den Grössen Vie bis 12 Pferdestärken 
gebant wird; Fig. 64 das Gehäuse und Fig. 65 den zugehörigen Anker mit Kommutator. 

In Fig. 66 ist dagegen ein Drehstrommotor oline Bürsten und Schleifringe abgebildet, 
wie er in den Stärken Via *>is 100 Pferdestärken gebaut wird. Derselbe besitzt keinen 
Kommutator mit empfindlichem Bürstenapparat. Der Anker (Fig. 67) besteht vielmehr nur 
ans einem auf der Welle befestigten Eisenkem_mit Kupferstäben, welcher innerhalb des mit 
Windungen versehenen Gehäuses sich befindet. 

Bezüglich der Antriebsweise von Maschinen mittels Elektromotoren unterscheidet man 
zwei Hauptarten, den Gruppenbetrieb und den Einzelbetrieb. 

Unter elektrischem Gruppenbetrieb versteht man diejenige Art der Kraftverteilung, 
bei welcher mehrere Maschinen von einem gemeinsamen Elektromotor mittels Transmission 
in Thätigkeit gesetzt werden, im wesentlichen Gegensatz zu dem elektrischen Einzelbetrieb, 
bei welchem jede anzutreibende Maschine ihren besonderen Elektromotor erhält. Der 
Gruppenbetrieb findet vielfach Anwendung, wenn es sich darum handelt, eine grössere Anzahl 
Maschinen elektrisch zu betreiben, welche nur einen Kraftbedarf von wenigen Bruchteilen einer 
Pferdestärke besitzen, oder auch von Maschinen, welche bei ziemlich gleichbleibender Be- 
lastung ohne Unterbrechung längere Zeit hintereinander in Betrieb bleiben. In Sägewerken 
würde man z.B. die Werkzeug-Schleifmaschinen zu einer Gruppe vereinigen und dieselben 
von einer kurzen mit Riemenscheiben voll besetzten Transmissionswelle betreihen. Der 
Gruppenantrieb hat den Vorzug, dass man mit einem verhältnismässig kleineren Elektromotor 
auskommt, wie beim Einzelantrieb, da man die Grösse des Motors entsprechend der mittleren 
Gesamtbelastung sämtlicher anzutreibenden Maschinen einer Gruppe bestimmt. Femer ist 
beim Anlassen der schneUlaufenden Holzbearbeitungsmaschinen ein sehr grosser Kraftbedarf 
nötig, was beim Gruppenantrieb durch das Gleiten der Hiemen zum Teil ausgeglichen wird. 

Der Einzelbetrieb bietet den Vorteil, dass die bisher notwendigen Transmissionswellen 
und Riemen in Wegfall kommen und jede Maschine ein einheitliches, unabhängiges Ganzes 
bildet, sodass sie jederzeit für sich aUein in Betrieb genommen werden kann; es wird also 
nur Strom verbraucht, solange der Elektromotor Natzarbeit zn leisten hat, während ein Kraft- 
verbranch, wie er hei leerlaufenden Transmissionen und Riemen auftritt, nicht mehr vor- 



Es lassen sich keine allgemeinen Regeln dafür aufstellen, welche von den beiden 
Antriebsarten für ein Werk die vorteilhaftere ist; dies ist vielmehr den Verhältnissen für 
jeden Fall besonders anzupassen. Bei der Auswahl der Antriebsart sind natürlich die Anlage- 
kosten zu berücksichtigen, die tix eine grössere Anzahl von Maschinen bei Einzelbetrieb sich 
meist höher stellen als bei Gruppenbetrieb. Trotzdem ist der Einzelbetrieb in sehr vielen 



Batterie bei dei Enttadnng abgrabt. Die Kapazität wild gemessen nach Ampfere-Stunden. 

1 Ämpfere-Stimde = 3600 Coulomb. 
Die elektrische Stromleitiuig lässt sich am zutrefEendsten veransohaolichen durch die ganz ähnlichen Ver- 
hältnisse hei einer Dmckwasserleitnng. Will man mittels letzterer eine gewisse Kraft auf eine grosse Strecke 
flbertragen, so wählt man, am die Kosten dei Bohrleitung zu verringern, den Druck des Wassers hoch; der 
Querschnitt des Rohres wird dann klein. Entsprechend dem Atmosphären druck der Wasserieitnng wird die 
Spuutung des elektrischen Stromes in Volt gemessen; der Wassermenge, in Liter gemessen, entspricht hier die 
elekcrisohe Stromst&ike, gemessen in Ampiie. 
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Fällen vorzuziehen, besonders seit der Drehstrommotor wegen des Fortfalles von Kommutator 
und Bürstenapparat die Möglichkeit giebt, auch eine grosse Anzahl kleiner und kleinster 
Motoren zweckmässig zum einzelnen Antreiben von Masdiinen zu verwenden. Ein derartiger 
Einzelantrieb mittels vieler kleiner Gleichstrommotoren erscheint deshalb nicht zweckmässig, 
weil das Instandhalten all der Kommutatoren und Bürstenapparate einen erbeblichen Aufwand 
an Arbeit und Zeit erfordern würde und trotzdem Betriebsstörungen infolge Untauglich- 
werdens derselben fortdauernd zu gewärtigen wären. ' 

Für den Einzelbetrieb konunen folgende Antriebsarten in Betracht: direkte Kuppelung, 
Eäder- oder Schneckentrieb, Riementrieb und Priktionstrieb. Für direkte Kuppelung ist 
es unbedingt erforderlich, dass die Umdrehungszahlen der Wellen des Motors und der anzu- 
treibenden Maschine genau übereinstimmen. Ks gestaltet sich dann die direkte Kuppelung 
in der einfachsten Weise derartig, dass man den Anker des Elektromotors direkt auf die 
Weile der anzutreibenden Maschine setzt. Bei vielen Sägemaschiaen und Holzbearbeitungs- 
maschinen wird sich dies, infolge der hohen Umdrehungszahlen welche diese Maschinen be- 
sitzen, ermöglichen lassen. Man wendet für diesen Fall am besten Drehstrommotoren an, 
da es sieb hier um Einzelbetrieb handelt und dieselben auch gegen den Holzstaub weit 
weniger empfindlieh sind, als die Gleichstrommotoren. Der Vorteil der direkten Koppelung 
ist unverkennbar, da man absolut nur mit der drehenden Bewegung zu thun hat, und jeder 
Riemenzng, der die Lager der Arbeitswellen einseitig abnutzt, wegfällt. 

Die nachstehende Tabelle giebt die Preise der Elektromotoren bezw. Dynamomaschinen 
an, einschliesslich der Verbindungsleitnng zwischen Maschine und Schalttafel. 

Die Spannung ist zu 110 Volt angenommen. 



Pferdestärken . 


V» Vi. Vi 2 


6 


10 


20 


36 


60 


76 


100 


160 


AmpÄre .... 


'h •/. 8 12 


30 


60 


120 


210 


300 


460 


600 


900 


PreU ..... ^ 


160 280 460 660 


1000 


1600 


2600 


8600 


4600 


6000 


7000 


10600 



Durch übersichtliche Anordnung der Maschinen können die Kosten deren Wartung 
erheblich reduziert werden; man wird daher die Dynamomaschinen möglichst in demselben 
Baume mit der Betriebsmaschine zusammen unterbringen. 

Bei den zur Erzeugung eines elektrischen Stromes verwendeten DyuamomaschiueQ 
unterscheidet man femer Hauptstrom- und NebenscMussmaschinen. Bei den ersteren geht 
der durch Botation des Ankers erzeugte Strom ganz durch die Windungen der Magnete, 
welche hier gewissermassen einen Teil der äusseren Leitung bilden; die Umwickelangen der 
Magnete bestehen dementsprechend aus verhältnismässig wenigen Windungen eines dicken 
Drahtes. Bei den Nebeuschlussmaschinen wird nur ein Teil des durch den Anker erzeugten 
Stromes um die Magnete geschickt; die Ümwickelungen bestehen aus vielen Windungen 
eines dünnen Drahtes. Bei den Hauptstrom- oder Serienmaschinen werden Anker und 
Magnetdrähte hintereinander, bei den Nebenschlussmaschinen nebeneinander oder parallel 
geschaltet. Hauptstrommaschinen wechseln je nach der Belastung gleichzeitig Spannung und 
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Stromstärke; NebenscMussmaschinen halteo annähernd die gleiche Spannung and rerändern 
bei wechselnder Belastang nur die erzengte Stromstärke. Dieselbe Unterscheidung macht 
man bei Elektromotoren. 

Entsprechend den vorstehenden elektrischen Eigenheiten verwendet man Haaptstrom- 
motoren mit Vorteil überall da, wo es sich um eine grosse "Anfangskraft beim Anlaufe 
handelt, und wo weniger Gfewicht auf Einhaltung einer bestimmten Tourenzahl gelegt wird 
wie z. B. bei HebezeugeB, Laufkrahnen, bei Transportmaschinen, Schiebebühnen, elektrischen 
Bahnen. Mittels eines besonders eingerichteten Anlass-Widerstaildes (Rheostat) kann man 
bei Hauptstrommotoren die Geschwindigkeit des Motors innerhalb gewisser weiter Grenzen 
regulieren, -man nennt deshalb diesen Mechanismus auch Regulierwiderstand, 

Xebonschlussmotoren eignen sich zum Betriebe von Transmissionen und allen den Arbeits- 
maschinen, welche mit absolut gleicher Tourenzahl laufen müssen. Der Elektromotor mit 
NebenscMusswicklung bedarf keinerlei Regulierung von aussen; dieselbe vollzieht sich in 
seinem Innern durch Einwirkung der verschiedenen Kräfte. 

Die Anordnung und Schaltung der verschiedenen Dynamomaschinen in der Primärstation 
(Centrale) richtet sich bauptsächlicb danach, ob nur Elektromotoren oder in Verbindung 
mit diesen auch Glühlampen und Bogenlampen zu betreiben sind, da eine Beleuchtungsanlage 
des ruhigen Lichtes wegen eine wesentlich grössere Gleichmässigkeit in der Spannung ver- 
langt, als dies bei reinen Motoranlagon erforderlich ist. Bei der gemischten Anlage müssen 
die Leitungen für Licht und Motorenbetrieb bereits von der Hauptschalttafel der Primärstation 
aus getrennt geführt werden. Sind einzelne Motoren in Bezug auf den Qesamtkraftbedarf 
der ganzen Anlage sehr gross, so ist es zweckmässig, bereits in der Primärstation eine 
Trennung vorzunehmen und für den Lichtbetrieb wie auch für die Motoren je eine besondere 
Dynamomaschinen-Anlage einzurichten. 

Die Kosten der Stromleitung hängen von der Wahl der zu übertragenden elektrischen 
Spannung ab. Für den Fall, dass der elektrische Strom gemeinsam für Kraft- und Licht- 
zwecke dienen soll, ist es im allgemeinen ratsam, die gewohnliche Beleuchtungsspannung von 
110 Volt anzuwenden. Ist aber bei einer Sägewerksanlage der elektrische Strom auf weitere 
Entfernungen binzuleiten, so spielen die Kosten der Leitung doch eine gewisse Rolle-, man 
wählt dann eine Spannung von 220 Volt unter der Massnahme, dass die Elektromotoren mit 
220 Volt, die Beleuchtung aber mit zweimal 110 Volt im Dreileiternetz gespeist werden. 
Zadem ermöglicht die Wahl einer geringen Spannung das Verlegen billiger blanker Leitungs- 
drähte gegenüber den bei hoher Spannung notwendig werdenden teuren isolierten Drähten. 

Zur Verteilung der elektrischen Energie auf weitere Strecken, z. B. auf dem Holzplatz, 
befestigt man die Kupferdrähte mit Hilfe von Isolatoren in 6~-8 m Höhe über dem Boden 
an Holzmasten. Die Entfernung dieser Masten betrage 30 — 40 m. Die Verlegung der 
Leitungsdräbte in die Erde ist wesentlich teurer. 

Die Lebensgefährlichkeit hober elektrischer Spannungen für Menschen und Tiere, sobald 
ein Berühren der Spannung-führenden Teile eintritt, erfordert Vorsicht und Schutzmassregeln. 
Von welcher Höhe der Spannung an eine lebensgefährliche Wirkung zu befürchten ist, kann 
nicht allgemein gesagt werden, da einerseits die Wirkung je nach der Art des Berührens 
und der Konstitution des betreffenden Individuums bei gleicher Spannung sehr verschieden 
sein kann, und da andererseits oft sekundäre Erscheinungen, wie Herzschläge hervorgerufen 
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darch Erschrecken, auftreten, die von der Höhe der Spannung unabhängig sind. Im allge- 
meioen lässt sich jedoch siigen, dass Wech8elstrom-(Drchstrom-)Spannungen gefährlicher sind, 
wie die des Gleichstromes, und dass 500 Volt, besonders bei Gleichstrom, noch keine direkte 
Gfefahr für Menschen bieten. Die gebräuchlichen LichtspannuDgen von 100. bis 120 Volt 
können also als ungefährlich bezeichnet werden. Auch sei noch erwähnt, dass Pferde be- 
deutend empfindlicher gegen elektrische Schläge sind als Menschen; sind doch verschiedent- 
lich Fälle vorgekommen, dass Pferde durch Spannungen von 500 Volt Gleichstrom (Strassen- 
bahnbetrieb) erschlagen worden sind. Höhere Spanmingen über 1000 Volt Drehstrom, wie 
solche bei grösseren VerteQungsanlagen erforderlich werden, sind jedoch unbedingt als lebens- 
gefährlich za bezeichnen, daber sind Schutznetze untei- den blanken Freileitungen anzubringen, 
nm die unter denselben verkehrenden Personen gegen Berühi-ungen mit zerrissenen und 
herabfällenden Drähten zu schützen. 

Die Dynamomaschine speist entweder direkt die Stromleitung oder speichert die er- 
zeugte elektrische Energie in Akkumulatoren (Stromsammlern) auf, aus denen sie dann zu 

Fig-ca-* 



Beleuchtungs- oder Kraftüb^rtragnngszwecken nach Bedai-f wieder entnommen werden kann. 
Akkumulatoren (siehe Figur 68) sind chemische Elemente, welche in der Hauptsache aus Blei 
bezw. Bleioxyden und verdünnter Schwefelsäure von 19— 210Beaum^ bestehen. Die Schwefel- 
säure muss chemisch rein sein und zur Verdünnung soll nui- destilliertes Wasser benutzt 
werden. Diese Elemente sind imstande, elektrische Energie beim Laden aufeunehmen und 
beim Entladen den grössten Teil derselben (etwa 70—80%) wieder abzugeben. Die Ver- 
wendbarkeit der Akkumulatoren ist eine sehr mannigfaltige. In oi'Ster Beihe sind sie überall 
da am Platze, wo vorübergehend, ausserhalb der eigentlichen Betriebszeit, oder im Falle 
einer Betriebsstörung, in dem Werke Licht oder Kraft, gewünscht wird. Wenn z. B. abends 
nach Stillstand des maschinellen Betriebes einige Lampen weiter brennen sollen, so kann 
dies mit Hilfe der Akkumnlatorenanlage geschehen. Ebenso kann man behufs Ausführung 
eiliger, kleiner Reparaturen, sei es an der Dynamomaschine selbst oder an irgend einer 

■ Abbildung aus dem Katalog der Akkuinulatoienfabrik Berlin. 
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anderen Betriebsrorrichtnng, einen vorhandenen Elektromotor durch den Akkumnlatorenstrom 
schnell tn Thätigkeit setzen. Es möge aach erwähnt werden, dass eine elektrisch betriebene 
Pumpe im Falle einer Feuersgefahr unschätzbare Dienste zn leisten vermag, wenn sie vom 
Akkumulatorenstrom gespeist und infolgedessen, auch wenn die Betriebsmaschine steht, durch 
einen einzigen Handgriff angelassen werden kann. Wird ein Sägewerk durch Wasserkraft 
betrieben und dieselbe nur am Tage voU ausgenutzt, so können Akkumulatoren nachts ge- 
laden werden und am Tage Elektromotoren betreiben oder am Abend zur Beleuchtung dienen. 

Für die Ladung und Entladung der Akkumulatoren gelten folgende Reg'eln: Die erste 
Ladung montierter Batterien, welche sofort nach Einfällen der Schwefelsäure geschehen soll, 
erfolgt mit der vorgeschriebenen normalen Ladestromstärke ca. 20—30 Stunden lang. Die 
Ladung soll möglichst ununterbrochen erfolgen, um Rückbildungen zn vermeiden. Die &is- 
entwickelung soll gleichzeitig bei allen Zellen eintreten; geschieht dies nicht, so sind die 
betreffenden Zellen besonders auf Knrzschluss zu untersuchen und muss derselbe sofort be- 
seitigt werden. Bei vollendeter Ladung ergiebt jede Zelle einer Batterie ca. 2,25 Volt Spannung 
und darf die Spannung bei der Entladung nicht unter 1,8 Volt fallen. Die Ladung ist als 
beendet zu betrachten, wenn die Gasentwickelung an beiden Elektroden bei 2,5 Volt ihren 
höchsten Grad erreicht hat. Eine zu starke Gasentwickelung, dasjsogenannte Kochen, be- 
deutet nicht nur eine nutzlose, sondern auch eine schädliche Kraftvergendung, da der Zu- 
sammenhang der Elektrodenmasse hierunter leidet. Eine- Überladung, bei der die Spannung 
einer Zelle bis 2,75- Volt steigt, soll etwa hei jeder zehnten Ladung erfolgen. Der Stand 
der Säure muss mindestens 1 cm über Plattenoberkante erhalten bleiben. Der Säuregehalt 
der Flüssigkeit schwindet mit der Zeit and muss derselbe durch Nachfüllen von Säure von 
4—6" Beaum^ erneuert werden. Unter 18" Beaumö soll der Säuregehalt bei vollständig 
geladener Batterie nicht sinken. Steigt der Säuregehalt durch Verdunstung und Zersetzung 
des Wassers über 220 Beaum6, so fülle man reines destilliertes Wasser nach. Länger als 
■sechs Tage sollen Akkumulatoren nie ungeladen stehen bleiben und jeden vierten Monat soll 
selbst dann eine Ladung vorgenommen werden, wenn die Batterie in der Zwischenzeit nicht 
entladen wurde. Sollen Zellen ausser Betrieb gesetzt werden, so lade man die Akkumu- 
latoren, wenn sie entladen waren, entfenie die Flüssigkeit, wasche die Platten wiederholt und 
gründlich mit frischem Wasser aus, um die Sänrc zn entfernen, und trockne sie an der Luft. 

Das zur Aufnahme der Zellen dienende Gestelle besteht au-s starken, nur durch Holzpflöcke 
verbnndenen und mehrfach getheerten Balken. Es darf nirgends mit den Wänden oder dem 
Fussboden in direkter Verbindung stehen und wird daher von letzterem durch Glasplatten 
isoliert. Die Zellen selbst stellt man auf getheerte, flache, mit Sftgespähnen gefüllte Holz- 
kästen und diese auf Glasisolatoren. Der Akkumulatorenraum soll geräumig, hell, aber 
sonnenfrei und trocken sein und eine gleichmässige kühle Temperatur von nicht über 20" C. 
besitzen. Der Fassboden wird am besten asphaltiert, die Decke mit Holzbrettem verschalt, 
damit nicht etwa abfallender Mörtel die Zellen verunreinigt., Wände und Decken mit säure- 
fester Farbe gestrichen. Znr Abführung der Säuredämpfe muss der Raum mit einer guten 
Ventilation versehen sein. 
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fV. Abschnitt. 

Die Beleuchtungsanlage. 

a) Die elektrische Beleuchtung. 

Für die BeleachtUQg der Sägewerksanlageo komnien in Betraclit elektrisches Licht, 
Lenchtgase und Petroleum. Obenan steht die elektrische Belenchtang, deren Torteile aU- 
g:emein bekannt sind; es sei nur auf die Feuersicherheit hingewiesen, welche im Vergleich 
zu anderen Beleucbtungsarten gerade bei Sägewerken eine hervorragende Eolle spielt.. Auch 
wird man, wenn einmal elektrisches Licht vorhanden ist, eine reichlichere Beleuchtung ein- 
führen, ^s es sonst üblich ist; man wird die Lagerplätze durch einige Bogenlampen erleuchten, 
wodurch auch am Abend ein sicheres Arbeiten und eine gute Übersicht ermöglicht wird. 

Die Lichterzeugnng vermittelst des elektrischen Stromes geschieht auf zweierlei Weise. 
Bei der Glühlicht-Beleuchtung wird an einer Stelle der ununterbrochenen Leitoog ein leitender 
Körper von grossem Widerstand (Kohlenfaden in luftleerer Glasbirne) eingeschaltet, der 
beim Dnrchfliessen des Stromes bis zur Weissglut erhitzt wird und dadurch die Licht- 
erscheinung erzengt. Bei der Bogcnlicht-Beleuchtung dagegen wird die Leitung an einer 
Stelle unterbrochen, damit hier der Strom zwischen zwei Kohlenspitzen übertritt, wobei der 
sich zwischen den Leiterspitzen bildende Flammenbogen das Licht hervorbringt, welches 
durch die bis zum Weissglühen erhitzton Kohlenspitzen noch verstärkt wird. 

Wie bereits in dem vorigen Kapitel behandelt, wird der von der Dynamomaschine 
erzeugte elektrische Strom entweder direkt in die Lampen geleitet, oder er wird erst zur 
Herabmindemng der Spannung auf eine für den Betrieb geeignete Höhe durch sogenannte 
Transformatoren geleitet, oder es wird endlich die Betriebsenergie zeitweise in Akkumulatoren 
aufgesammelt, um zu geeigneter Zeit ohne weitere Beihilfe der Dynamomaschine Verwendung 
zn finden. 

Die Glühlampen werden in vei"sehiedener Eerzenstärke von 1 — 100 Normalkerzen her- 
gestellt; die für die weitaus meisten praktischen Fälle geeignetste Lampe ist diejenige von 
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16 N.K,; sie wird deshalb als Normallampe bezeichnet und ist immer da gemeint, wo in 
Nachstehendem kurzweg von Glühlampen gesprochen wird. Fig. H9 zeigt die sechszehnkerzige 
Normallampe in natürlicher Grösse. Der Stromverbranch schwankt zwischen 3 — 4 Watt auf 
eine Kerzenstärke. An Kraftbedarf rechnet man eine Pferdekraft für je 13 Glühlampen = 
208 N.K. 100 Stück Glühlampen von 1(> N.K. gebraiichon bei m Ampere und 110 Volt 
ca. 8 Pferdekr&ftc. Die Lebciisdauei' einer Glilhlanipc beträgt bis zu 2000 Brenn-stunden 
unter der Voraussetzung, dass dieselbe mit einem Strom von nicht grösserer Spannung 



gespei.st wird, als für welche sie angefertigt ist. Die Lebensdauer der Glühlampen Lst 
ausserdem abhängig von der Regclmässigkeit der Stromspannung, von dem Grade der 
Luftleere der Glasbirne und von der Gleichförmigkeit des Kohlenfadens. Wenn man die 
Stromrichtung für die Glühlampen von Zeit zu Zeit wechselt, so wird deren Lebensdauer 
vergTössert. Glühlicht eignet sich für die Beleuchtung begrenzter, niedriger Eäume (Spahn- 
keller der Sägewerke) sowie der einzelnen Maschinen. 

Für die allgemeine Beleuchtung dos hohen und weiten Sägeraumes, der Höfe und Lager- 
plätze nimmt man das Bogenlicht. Bogenlampen werden in verschiedenen Lichtstärken 
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angefertigt nnd wählt man zur Innenbeleuchtung der Werksränme Lampen von 500—1000 N.K. 
und für die Aa.ssenbeleuchtung der Plätze Lampen von 1000—1200 N.K. Bei geschlossenen 
Räumen rechnet man 1—5 N.K. für 1 qm Grundfläche, bei Beleuchtung im Freien 0,5—2 N.K. 
für 1 qm. 

Bogenlampen werden paarweise verbunden und erfordern an Betriebskraft: 
Paar 500 kerziger Bogenlampen ca. 1 Pferdekraft. 
. 800 „ „ „ IV4 -. 

. 1000 „ „ „ IV2 

. 1500 „ „ „ 2 „ 

, 2000 „ „ „ 2i/a 

1 Bogenlampe von 1000 N.K, gebraucht also bei 5 Ampfere und 110 Volt ca. 1 Pferdestärke. 
Mit Hülfe vorstehender Angaben kann man berechnen, wieviel Pferdekräfte an der 
Priraärstation zum Betriebe einer Beleuchtungsanlage nötig sind. Zweckmässig nimmt man 
aber bei Anlage der Primärstation auf eine etwaige spätere Vergrösserung des Werkes 
Rücksicht, da alsdann eine Nachinstallation von Lampen bequem und ohne wesentliche Kosten 
jederzeit erfolgen kann. 

Nachstehende Abbildungen zeigen verschiedene Anordnungen von Aufeiehvorrichtungen 
von Bogenlampen, die einer Publikation von Siemens & Haiske, Berlin entnommen sind. 



Digjtizod by 



Google 



Anlage, Einrichtnog nod Betrieb der Sftgewecke. 

Fig. 73. 



Für die geringste Aufhängehöhe der Bogenlichtlampen (Höhe bis zum Lichtbogen) nimmt 
man bei Stromstärken von; 4 6 9 12 15 Ampere 
Mindesthöhe der Aufhängung: 2,8 3,2 3,75 4,35 5 Meter. 

Die Gleichmässigkeit des elektiischen Lichtes, besonders des Glühlichtos, ist an die 
Bedingung gebunden, dass die Dynamomaschine eine bestimmte Umdrehungszahl während der 
ganzen Dauer des Betriebes innehält. Soll daher eine bereits vorhandene Dampfmaschine 
für den Antrieb der Lichtmaschine benutzt werden, so ist vorerst sorgfältig festzustellen. 



Digjtizod by 



Google 



lY. AbschnitL Die Beleuchtungsanlage. 99 

ob genügend überschüssige Kraft hierfür abgegeben werden kann nnd ob der Öleichfönnigkeits- 
grad ein derartiger ist, dass die Dynamomaschine selbst beim Ein- und Ausschalten einer 
grösseren Anzahl von Lampen ihre Tourenzahl weder unter- noch überschreitet. Im allgemeinen 
wird es sich für grössere Öägewerksanlagen empfehlen, eine besondere möglichst langsam 
laufende Dampfmaschine oder eine Dampfdynamo zur Erzeugung des elektrischen Lichtes 
aufzustellen. Dies Schon aus dem Grunde, weil häufig nach Stillstand des Werkes die Be- 
leuchtung eines Teils desselben fortgesetzt werden muss und das Weiterlaufen der grossen, 
schwach belasteten Betriebs-Dampfmaschine hierzu sehr unökonomisch wäre. Besser ist es 
natürlich, wenn diese Teilbeleuchtung durch Akkumulatoren fortgeführt wird. Bei Anwendung 
von Akkumulatoren reichen für eine Beleuchtuagsanlage yerhältnismässig kleine Betriebs- 
und Dynamomaschinen aus, weil man letztere während der ganzen Tageszeit arbeiten lassen 
kann nnd der Akkumulator beim Eintritt des Lichtbedürfnisses die Dynamomaschine bei der 
Lichtlieferung unterstützt oder den Lichtbedarf allein deckt. Übernimmt der Akkumulator 
die Unterstützung der Dynamomaschine, so wird — bei ungleichmassigem Gange der Betriebs- 
maschine — der Akkumulator bis zu gewissen Grenzen einen Ausgleich bewirken, so dass 
stets für ein' ruhiges, gleichmässig hell brennendes Licht gesorgt ist. Man kann auch das 
durch Spannungsschwankuogen hervorgerufene Flackern der Lampen dadurch beseitigen, dass 
man sogenannte Widerstands-Regulatoren in die elektrische Leitung einschaltet. Derartige 
Apparate wird man aber, da ihre Anschaffung verhältnismässig kostspielig ist, nur bei Luxus- 
beleuchtungen verwenden. 

Die Fundamente der Dynamomaschinen müssen sehr stabil sein, da durch ein Zittern 
derselben das Licht unruhig brennt ; auch werden hierdurch die Kollektoren nnd Bürsten der 
Dynamos stärker abgenutzt, indem die Bürsten springen nnd stärkere Funken bilden. Die 
Dynamos sollen vom Fundament und dessen Bolzen isoliert sein; zu diesem Zweck kommt 
auf das Fnndamentmauerwerk ein starker Holzrahmen, welcher mit heissem Leinöl wieder- 
holt getränkt oder getheert and durch Bolzen, deren Mattem in dem Holzrahmen versenkt 
sind, mit dem Mauerwerk verbunden wird. 

Die Übertragung der Kraft von der Betriebsmaschine auf die Dynamo kann durch 
direkte Kuppelung, durch direkten Eiemenantrieb, oder durch Einschaltung von Vorgelegen 
von einer Transmission aus geschehen. Die direkte Kuppelung (Dampf-Lichtmaschiue) setzt 
voraus, dass der Betriebsmotor mit der Dynamomaschine in der Umdrehungszahl genau über- 
einstimmt. Ein Voi^elege ist dann erforderlich, wenn der Motor ausser der Lichtmaschine 
noch andere mechanische Vorrichtungen anzutreiben hat, wenn ferner das Übersetzungs- 
verhältnis zu gross ist oder wenn der für die Riemenspannweite nötige Raum nicht zur 
Verfügung steht. In den meisten Fällen ist die Übertragung durch Riemen die empfehlens- 
werteste. 

Bei der Projektierung einer Akknmnlatorenanlage ist zunächst festzustellen, für welche 
Entladedaner dieselbe eingerichtet sein soll; letztere kann zwischen 3 nnd 10 Stunden jede 
beliebige Zwischeugrösse haben. Femer muss man die Anzahl der Glühlampen ermitteln, 
welche während der verlangten Zeit von Akkumulatoren gespeist werden soll. Hierbei hat 
man die Leuchtkraft der erforderlichen Bogenlampen in solche von Glühlampen wie folgt 
omzurechneQ : 
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Paar Bogenlampen von 500 N.K. sind gleich 12 Gläblampen. 

« 800 „ „ „ 16 „ 

« 1000 „ „ „ 18 

„ 1500 „ „ „ 24 

„ 2000 „ „ „ 30 
Die Akkumulatoren werden in 40 verschiedenen Typen gebaut, deren jede eine bestimmte 
Energiemenge aufzunehmen und abzugeben vermag. Weder die höchste zulässige Ladestrom- 
stärke noch die maximale Eotladestrom.stärke dürfen, wofern nicht die Batterie Schaden an 
ibrer Haltbarkeit erleiden soll, überschritten werden. Die Kapazität der Batterie, d. h. die 
Anzahl der von dem Entladestrom zu leistenden Lampen-Brennstunden, ist je nach der ge- 
wünschten Dauer der Entladung verschieden ; je länger die letztere ist, desto kleiner ist die 
höchste zulässige Entladestromstärke und umgekehrt. 



Approximative Kosten von Akkumulatoren-Anlagen. 
(Batterie von 60 Zellen.) 



Grosse der Zellen nach Nr. 


1 


2 


8 


4 


6 


6 


7 


8 


9 


10 


11 


12 


13 


Höchste zulässige Lade- 
stromstärke in Ampere. 


4,6 


9,2 


13,8 


18 


23 


27 


37 


46 


65 


64 


73 


92 


110 


Bedarf an Schwefelsäure 
von 19 c Beaume In Litern. 


180 


300 


360 


480 


600 


720 


900 


1140 


1320 


1600 


3300 


38404380 


Kosten der kompletten An- 
lage in Mark. 


1660 


2000 


2*00 


2900 


3360 


3800 


4660 


6600 


6350 


7160 


8700 


10300 


1180 



In diesen Preisen sind die der erforderlichen Schwefelsänre nnd des Holzgestelles nicht eingeschlossen. * 
Die 3eh.wofclsftnre mnss frei Ton Chlor, Arsen, Sljckstofi, Eisen and Zink sein; nngef&hier Preis Hk. 6.— pro 
100 Liter. 

b) Die Gas- und Öl-Beleuohtung. 

über die Beleuchtung der Sägewerte mittels Steinkohlengas brauchen hier nur kurze An- 
gaben gemacht za werden, da ja dessen Herstellung in besonderen grossen Centralanstalten erfolgt. 

Die Bohrleitungen für Leuchtgas werden, insoweit sie als Zuleitung zu den Gebäuden 
dienen, ans gusseisemen, mit Blei gedichteten Muffenröhren hergestellt Der Durchmesser 
beträgt etwa 



1 bis 24 Flammen 


36 mm 


26 , 100 


w , 


101 , 160 . , 


66 , 


151 „ 200 


80 . 


201 , 300 


106 , 


801 , 500 


140 , 
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wobei für eine Flamme ein stündlicher VerbraTich von 125 bi.s 150 1 angenommen ist. Eohr- 
leitnngen innerhalb des Gebäudes bestehen aus schmied eisernen Rohren, die durch sogenannte 
Fittings (Verbiodungsstflcke) verbunden werden. Der Durchmesser dieser Rohre ergiebt sich 
ans folgender Tabelle: 





Rohrlängen in Meter. 


Lichter Durehmcsser 
der Bohrleitang io mm 


2 j 6 1 10 15 20 } 30 1 40 60 60 | 80 100 150 200 




FlwmncnzahL 


10 


3 


2 


1 


__ 


_ 


_ 


_ 


_ 





_ 


_ 


_ 


_ 


13 


10 


7 


4 


8 


2 


1 


_ 


_ 


— 


— 


— 


— 


_ 


19 


30 


20 


12 


9 


8 


6 


4 


3 


3 


2 


l 


_ 


_ 


26V, 


60 


40 


26 


20 


17 


12 


10 


8 


7 


6 


3 


2 


1 


82 


_ 


80 


60 


40 


82 


26 


20 


17 


16 


14 


12 


9 


8 


38 





120 


80 


60 


50 


40 


86 


28 


26 


20 


18 


16 


13 


61 


_ 





_ 


150 


126 


100 


90 


80 


70 


60 


60 


45 


40 


76 


- 


- 


- 


- 


350 


276 


240 


215 


200 


175 


160 


120 


100 



In geschlossenen Räumen wendet man Fledennans-, Fiscbschwanz- oder Zweilochbrenner 
M, mit 0,11 bis 0,28 cbm stündlichen Gasverbrauch. Fttr grosse Flammen zieht man Schnitt- 
brenner vor. 

In sehr vielen Fällen schliesst die Abhängigkeit von der Nähe einer Gasanstalt die 
Steinkohlen-Gasbeleuchtung von deren Verwendung bei den meist gänzlich isoliert liegenden 
Sägewerken ans. Man hat daher für solche Betriebe eigene klein,e Öl- oder Fettgasanlagen 
eingerichtet. Neuerdings scheint für solche Zwecke anch die Äcetylen-Beleuchtung Ein- 
gang ZB finden, weshalb wir kurz deren Wesen — auf Grund von Angaben der Allgemeinen 
Carbid- und Acetylen-Gesellschaft, Berlin NW. Schiftbauerdamm 25, sowie der Deutschen 
Äcetylengas-Gesellschaft, Berlin SW. Lindenstrasse 27 — hier näher erörtern wollen. 

Äcetylengas wird aus Calciumcarbid — einer schwarzgrauen, sehr harten, krystallinischen, 
gegen Feuer ganz unempfindlichen Substanz — in eigenen kleinen Centralapparaten erzeugt. 
Die Herstellung des Caiciumcarbids erfolgt in besonderen Fabriken durch Zusammenschmelzen 
von Kalk und Kohle bei der hohen Temperatur des elektrischen Schmelzofens. Das Carbid 
ist einem wechselnden Tagespreise unterworfen und kostet zur Zeit 1 kg an Ort und Stelle 
des Verbrauchs durchschnittlich 35 Pf. Das Äcetylengas entwickelt sich, wenn Carbid mit 
Wasser behandelt wird, und zwar erzeugt 1 kg Carbid durchschnittlich 280 1 Äcetylengas. 

Die Acetylen-Eatwickelungsapparate werden nach vier verschiedenen Systemen gebaut: 

1) Apparate, hei denen das Wasser zum Karbid tritt. 

a) Tropfsystem: das Wasser wird je nach Bedarf dem Karbid tropfenweise oder 
wenigstens in kleineren Mengen zugeführt 
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b) Scbwemmsystem : das Karbid befindet sich in einzelnen über oder nebeneinander 
angeordneten Büchsen oder Karten ; das Wasser tritt je nach Bedarf Mnzn und 
bringt den Inhalt des einen oder des andern dieser kleinen Gefftsse zur Zer- 
setzung. 
2) Apparate, bei denen das Karbid zum Wasser geführt wird. 

a) Tanchsystem : Bei Apparaten dieser Art sind Oasbehälter and Entwickler vereinigt, 
das Karbid befindet sich in einem an dem Deckel des ersteren hängenden sieb- 
artigen oder ähnlichen Behälter nnd wird entsprechend den Bewegungen des 
Gasbehälters in das Wasser eingetaucht und so zur Zersetzung gebracht 

b) Einwurfsystem : das Karbid wird durch geeignete TransportTorrichtungen, oder 
auch mit der Hand dem Wasser zugeführt. 

Fig. 74 zeigt eine vollständige Anlage nach dem letzteren System (Einwnrfapparat mit 
Handbetrieb) für 60—400 Flammen, wie solche von der Allgemeinen Carbid- und Acetylen- 
Gesellscbaft in Berlin geliefert wird. 

Die Anlage besteht aus dem Entwickler, dem Wäscher und Reiniger, dem Trockner 
dem Gasometer und dem Nachtrookner. Nachdem der Entwickler ganz mit Wasser angefüllt 
ist, wird er durch zeitweises Einwerfen von Carbidstücken, zu welchem Zweck sich oben 
ein Klappdeckel befindet, in Tbätigkeit gesetzt. 

Aus dem Entwickler gelangt das Gas in die Heinignngsapparate, in denen es von allen 
schädlichen und belästigenden Beimengungen befreit wird und als reines getrocknetes, zum 
Gebrauche fertiges Gas nun bis zur Verwendung im Gasometer aufbewahrt wird. 

Professor Wedding, Berlin giebc Qbor die Kosten der gebräachlichsten LichtqaeUen folgende Zn- 
■tmm ens tellnng : 



Lenohtgas (SchnittbreDner) . . 

„ (Rnndbrenner) . . . 

„ (Regener.-Brennei) 

(Qasgltlhlicht) . . . 

Spiritasglühlicbt 

Petroleum (14" Normal- Brenner) 

. Petrolenm-Qlflhlicbt 

Ace^len 

Elektrisches Olflblioht .... 

n BogenlJeht .... 



399 Liter Leuchtgas 



0,057 „ 

0,1077 „ 
0,05 - 



Spiritus 
Petroleum 



6.4 Pf. 
3.2 „ 

6.5 , 



15,5 „ 



Dieser Kostenberechnnog liegen folgende Preise zu Grunde. Es koste: 1 cbm Leuchtgas ^ 16 Pf. 

1 Liter Spiritns = 35 Pf, (nach den Angaben der Bank fttr Spiritus und Prodoktenhandel fflr den benutzten 
Spiritus). — 1 Liter Petroleum = 20 Pt. ^ 1 kg Calciumkarbid = 45 Pf. (da bei der hontdgen Karbidfabrikation 
1 kg Karbid eine Ausbeute von 300 Liter Acetylengas ei^ebt, so kosten mithin 300 Liter Acetylen ^ 45 PL, 
also 1 Liter Acetylen = 0,15 Pf. — 1000 Wattstunden = 60 Pf, 
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Fi«r. t*. 



Es kostet eine komplette Anlage, bei zwei- bis dreistündlicher Fällung, bestehend aus r 
Entwickler, Wäscher, kombiniertemQReiuiger und Trockner, Gasometerglocke, Nachtrockner, 
Manometer, elektrischem Läutewerl^ und ßohrleituug in der Gasanstalt: 
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FOr stflndliobe 
Produktion 



1 600 Liter 
800 „ 
1200 . 
1500 , 
2000 , 
4000 , 



AasreicheDd 
fttr 10 l-FlainmeD 



für 60 Flammen 
„ 80 
« 120 
» 150 
„ 200 
„ 400 



Inhalt 1,5 cbm 

2 „ 

3 „ 

5 „ 



Preis eiclusive Erd- 
nDd Manerarbeit 

nud eicL Montage 



Mk. 950 
„ 1200 
„ 1500 
„ 1750 
„ 2000 
„ 3000 



Die Dimensionen des erforderlichen Raumes betragen 

bis za 80 Flammen 2,5 X 3 m Grundfläche nnd 2,6 n; 

3 X 4,5 , „ „ 3 bis 3,5 „ 



von 80 bis 200 
„200 „ 400 



Höhe, 



4X6 



3,5 „ 4 



Die gewöhnlichen Gasbrenner kann man bei der Acetylenbeleuchtung nicht verwenden, 
sondern man muss sich hierfür besonders konstruierter Brenner bedienen. 

Bei der Ölbeleuchtnng kommt in erster Linie das rektifizierte Petroleum in Betracht 
Die nnter den Namen: Petroleumäther, Ligroin, Petroleumbenzin, Naphta in den Handel 
kommenden Leuchtstoffe, die auch wohl zu einer Art Gasbeleuchtung benutzt werden, sind 
explosions- und feuergefährlich. Die Anwendung zu Belcuchtungszwecken darf nur unter 
Beobachtung grösster Vorsicht erfolgen und schliossen viele Feuerversicherungsgesellschaften 
diese Beleuchtungsart für das Innere der Räume gänzlich aus. 

Die zur Beleuchtung durch gewöhnliches Petroleum dienenden Lampen bedingen eine 
aufmerksame Wartung und gräudliche Reinigung. Bei ungenügender Reinigung können sich 
abgelöste Dochtteile in den unteren Brennerteilen ansammeln, unter Umständen entzünden 
nnd den Brenner, zum Glühen bringen, wodurch eine Entzündung des Petroleums im Ölbehälter, 
sowie ein Zersprengen des letzteren und ein Umherscbleudcm des brennenden Öles herbei- 
geführt wird. Bei gut gereinigtem Petroleum und sorgfältiger Reinhaltung der Lampen ist 
indessen die Explosionsgefahr nicht gross. Im Übrigen ist zur Vermeidung von Unfällen 
ein Nachfüllen von Petroleum während des Brennens der Lampen zu unterlassen nnd beim 
Auslöschen zunächst der Docht etwas einzuschrauben, bevor die Lampe durch Blasen in die 
Zylinderöffnung gelöscht wird. 

Die zur Abendarbeit notwendigen Lampen müssen stets im Lanfe des Tages in Ordnung 
gebracht werden. Die Grösse der Ölbehälter mass so bemessen sein, dass sie genug Öl 
enthalten, um am anderen Morgen wieder benutzt werden zu können nnd bis zam Tageslicht 
auszuhalten, ohne dass ein Nachfüllen nötig ist. In Sägewerken, in welchen die ganze Nacht 
liindnrch gearbeitet wird, müssen die Ölbehälter für die ganze Nacht ansreichen. 

Die einzelnen Lampen müssen so angebracht sein, dass sie nicht in die Nähe entzündlicher 
Stoffe kommen und beim Transport der Materialien nicht im Wege sind, damit bei etwaiger 
Berührung nicht eine Zertrümmerung der Lampe und ein Brand entstehen kann. Sind die 
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Flammen der Lampen nicht mindestens 0,7 m von der Decke entfernt, so müssen dieselben 
mit Kauchverzehrern versehen werden, oder an dem sich lotrecht aber der Flamme befindlichen 
Teile der Decke mnss eine Eisenblechplatte (Blaker) so befestigt werden, dass zwischen 
beiden nnr ein geringer Zwischenraum bleibt. Die Lampen müssen fest in den Gehäusen 
oder Haltern stecken, so dass sie im Notfalle einen Stoss aushalten können ohne heraus- 
zufallen. 

Zum Putzen and Füllen der Lampen ist ein besonderer, von den Sägeräamen getrennter, 
heller, gänzlich massiver und mit Steinfussboden versehener Kaum anzulegen. Diese sogenannte 
Lampenkammer soll nur allein vorliegendem Zweck dienen und darf weder Heizung noch 
künstliche Beleuchtung enthalten. In die Lampenkammer darf nur jedesmal eine für das 
t&gliche Bedürfnis gerade hinreichende Menge der Brennflüssigkeit in gut verschlossenen 
Blechgefässen gebracht werden. Die Lampenkammer bedarf einer sorglichen Überwachung 
und grosser Reinlichkeit, damit dieselbe nicht Anlass zu Unfällen giebt. Die Sorge für die 
Zurichtung and das Anzünden der Lampen ist zweckmässig einem zuverlässigen Arbeiter 
anzuvertrauen, dem die mit der Beleuchtung verbundene Gefahr bekannt ist. 

Man füllt die Lampen am besten auf einem Tische, welcher mit einer Zinkeinlage ver- 
sehen ist, die einen etwa 10 cm hoben aufgebogenen Rand hat. Vorteilhaft ist es, in diese 
Einlage einen kleinen Hahn einzuschrauben, um vergossenes Petroleum ohne Verlust abfallen 
zu können. Das zum Putzen und Reinigen der Lampen benutzte Material an Lappen, Baum- 
wolle u. dergl. bewahrt man, da es sehr zur Selbstentzündung neigt, in einem Blechkasten 
mit gut schliessendem Deckel anf, um es nach dem Verbrauch unter dem Kessel zu verbrennen. 
Zum Transport der Lampen aus der Kammer und zurück bedient man sich eines leicht trag- 
baren, festen Gestelles, in welchem jede Lampe einen eigenen, sicheren Platz hat, auf dem 
sie nach Möglichkeit gegen das Zerschlagen und Herunterfallen geschützt ist. 

Dr. F. Fischer macht folgende vergleichende Angaben: 



Um den Lichteffekt Ton 100 Normal- 




Die Kosten für diese 


kerEca in der Stunde zn eizeugon 


sind ertordetEcfi 


LicJitmenge betragen 


derch 




in Pfennigen 


Petroleum 






vermittels Rund-Brenner . . 


0,28 kg 


6,0 


Flach- , . . 


0,60 , 


10,8 


Leuchtgas 






vermittels Siemens-Brenner . 


0,36^0,66 cbm 


6-10 


„ Argand- „ 


0,80—2,0 , 


14,5 


Schnitt- 


2,0 -8,0 „ 


36,0 


Elektrische Beleuchtung 






vermittels Bogenlicht . . . 


0,09-0,26 PS 


5-12 


GlühUcht. . . . 


0,46—0,85 , 


16,0 
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c) Vorbeugungsmittel gegen Feuersgefahr. 

Wie schon vorher erwähnt, hängt die Anlage der Beleuchtung innig mit der Feuer- 
sicherheit zusammen. Wir ffigeu daher hier einige Ratschläge bei, für die Verminderung der 
Feuersgefahr in der Anlage und beim Betriebe der Sägewerke. Wir entnehmen diese An- 
gaben einer Publikation des Herrn Herbers, General-Inspektor der Provinzial-Städte-Feuer- 
Societät in Merseburg. 

Die Säf,'ewerksgebäude .selbst sind von den übrigen Wohn- und Wirtschaftsgebäuden zu 
isolieren, um die Brandübertragung von den ersteren auf die letzteren und umgekehrt zu 
erschweren. Isolierung wird als vorhanden angesehen werden können, wenu letztere Gebände 
bei ma-ssiver Bauart wenigstens Ih m, bei Fachwerksbau wenigstens 20 m von den ersteren 
-eutfernt sind. Insbesondere sollten die Holzplätze und die Bretterschuppen derartig angelegt 
werden, dass eine i'bertragnng des Brandes auf dieselben oder von denselben auf die Gebäude 
au-sgeschlossen ist. Dieser Umstand hat ganz besonderen Einfluss auf die Festsetzung der 
Versicherungsprämien für das Holzlager and die gefahrloseren Gebäude. Femer bietet die 
Isolierung des Holzlagers den weiteren Vorteil, dass im Fall das Sägewerk niederbrennt, 
der Handel mit den Vorräten noch weiter betrieben und .so die Verbindung mit der Kund- 
schaft möglichst lange fortgesetzt werden kann. 

Ist aus irgend welchen Gründen eine räumliche Trennung der Gebäude verschiedener 
Benutzung (Wohnhaus, Comptoir, Wirtschaftsgebäude, Speicher) nicht durchführbar, so lässt 
sich dies durch massive Bauart, wo nötig unter Anwendung von Brandgiebeln bis zu einem 
gewissen Grade ausgleichen. Unter einem Bnindgiebel vei-steht man eine im obersten Geschoss 
mindestens l'/a Stein starke, in den unteren Stockwerken entsprechend stärkere Backstein- 
mauer, welche sich um l'/a m über die Dachfläche erhebt. Unumgänglich notwendige Ver- 
bindungstbüren u. dergl. Öffnungen im Brandgiebel sind mit eisernen Doppelthüren zu ver- 
sehen, deren eine zur Selbstschliessnng eingerichtet ist. 

Neuerdings sind statt eiserner Thüren auch solche von Rabitz-Patent-Putzmasse ver- 
wendet worden. Solche Thüren bestehen aus einem Drahtgewebe in eisernem Rahmen, 
welches beiderseitig mit einer besonderen Art von Mörtel (Rabitz-Putzmasse) bekleidet ist. 
Die mit dieser Ma.sse vorgenommenen Proben haben gute Resultate hinsichtlich der Dauer- 
haftigkeit im Feuer bezw. bei hohen Hitzegraden ergeben. Die Rabitz-Patent-Putzmasse, 
welche sich auch zu Deckenkonstruktionen, zu Scheidewänden, zu Treppen u. dergl. eignet, 
wird besonders da zu verwenden sein, wo die sonstige Bau-Konstniktion die Anbringung 
schwerer eiserner Thüren, massiv gewölbter Decken, steinerner Treppen u. s. w. nicht zulässt- 

Befindet sich der Raum für Kessel und Dampfmaschine mit dem Sägeraum zusammen 
anter demselben Dach, so muss die Scheidewand als IV2 Stein starke Brandmauer aufgeführt 
werden, welche möglichst nur eine Durchgar gsöfEnung erhalten darf, die durch eine eiserne, 
in Steingerüst hängende Thür verschliessbar ist. 

Ist mit dem Sägewerk ein Hobelwerk verbunden, so empfiehlt es sich, auch diese ver- 
schiedenen Teile des Betriebes in feuersicherer Weise von einander zu trennen. Bei einem 
Brande wird alsdann nur ein Teil des Werkes abbrennen, wodurch nicht nur der Verlust ein 
geringerer ist, sondern es auch ermöglicht wird, das Geschäft in Gang zu erhalten. Diese 
feuersichere Abtrennung des Hobelwerks vom Sägewerk ist ferner von ganz besonderer 
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Wichtigkeit für die Festsetzung der Versichernngsprftmie. Die trockenen Hobelspähne sind 
natürlich leichter entzündlich als die feuchten Sägespähne, weshalb für Hobelwerke eine 
höhere Verslchemngsprämie erhoben wird als für Sägewerke, Sind aber beide Werke nicht 
feuersicher getrennt, so wird der höhere Prämiensatz auch für das Sägewerk in Ansatz gebracht. 
Bei grösseren Sägewerken wird man für die Dampfmaschine nad die Kessel natürlich 
ein besonderes Gebäude anlegen. 

Das Dach des Kesselhauses (häufig aus Dachpappe mit Unterschalung bestehend) darf 
der Kessel-Einmanernng nicht zu nahe sein, da es sonst sehr au.sgedörrt und für Feuer leicht 
empfänglich wird, — Ausserdem empfiehlt sich die Anbringung von Ventilationsöiinungcü in 
der Dachfläche. Wird ein eiserner Lokomobil-Scho nistein durch ein Pappdach geführt, so 
mnss die Dachpappe um den Schornstein herum mit einem Blechring bekleidet werden (siehe 
Hg. 21). 

Der Eaum über dem Dampfkessel darf nicht zum Trocknen von Gegenständen (z. B. von 
Holz) benutzt werden, und sind deshalb Trockengerüste über der Kesseleinmauerung durch- 
aus nicht gestattet. 

Bei Anordnung der Maschinen und Transmissionen sei man darauf bedacht, dass die- 
selben in allen ihren Teilen auch während des Betriebes bequem zugänglich sind und mög- 
lichst Tageslicht erhalten, damit man sie ohne Zuhilfenahme von besonderem Licht nach- 
sehen und schmieren kann. 

Die Öffnungen in Decken und Wänden zum Durchlass der Wellen oder Riemen stelle 
man so eng wie möglich her; man vermeide daher auch, Lager innerhalb der Wandiiffnnngen 
anzubringen, da letztere hierdurch notwendig erweitert werden müssen. Schneidet die Welle 
innerhalb der Wandöffnung ab, so kann man letztere wenigstens auf der einen Seite ver- 
mauern oder mit einer eisernen Thür schliessen. Geht die Welle durch die Wand und ist 
in letzterer ein Lager angebracht, so kann die bezügliche Wandöffnung durch eiserne Schieber 
mit halbkreisförmigen Ausschnitten ab geschlossen werden. 

Bei der künstlichen Beleuchtung ist darauf zu achten, dass die Lampen bezw. Flammen 
überall genügende Entfernung (mindestens Va ni) von den Decken, dem Holzwerke der 
Wände, den Maschinen und Apparaten, Überhaupt von allen brennbaren Gegenständen haben. 
Lässt sich die Anbringung von Lampen oder Flammen in geringerer Entfernung als '/a ™ 
von Fachwerks- oder Holzwänden nicht vermeiden, so ist das betreffende Holzwerk durch 
Blechbeschlag gegen die Einwirkung der von der Flamme ausgehenden Wärme zu schützen. 
Dieser Blechbeschlag darf jedoch auf den zu schützenden Gegenständen nicht unmittelbar 
aufliegen, sondern muss mindestens 2 em davon abstehen. 

Um Lampen an den Seitenwänden aufzuhängen, benutze man starke eiserne Nägel bezw. 
Eisenstäbe, überzeuge sich aber auch, dass diese in der Wand fest haften. Lampen, welche 
an der Wand (oder auch an Balken) befestigt sind, müssen mit einem die Wand (bezw. den 
Balken) vor Erwärmung schützenden Metallschirme versehen sein. Hängelampen sind an 
Eisendraht oder Ketten, nicht an Schnüren, zu befestigen. Die Riechschirme der Lampen 
sind zeitweise von dem sich darauf ablagernden Holzstanb zu reinigen. 'Ganz besonders 
gefährlich kann das tragbare offene Licht wci-den, man verwende daher zum Umherleuchten 
möglichst nur Laternen. 
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Bei omtangreichen Betrieben, wo Tiele Lampes bezw. Flammen zu eotzfiaden sind, 
empfiehlt es sich, den ganzen Beleuchtungsdienst einer bestimmten, zuverlässigen Person zu 
übertragen, welche die Lampen ausserhalb der Betriebsräume, die Gasflammen mittels einer 
fthnlicben Vorrichtung, wie die bei den öffentlichen Gaslatemen benutzten, anzuzänden hat. 
Man verwende jedoch hierzu nicht Spiritusflammen, sondern zu diesem Zwecke besonders 
konstruierte Rüböl-Sicherheitslampen. 

Zum Anzünden der Lampen innerhalb der Betriebsräume Zündhölzer zu benutzen, ist 
sehr gefährlich und wird deshalb für grössere Etablissements Seitens der Societäts- Verwaltungen 
ausdrücklich verboten. 

Dasselbe gilt hinsichtlich des Banchens. Weggeworfene Streichhölzer, Cigarrenenden 
oder glimmende Tabaksreste aus der Pfeife mögen schon manchen Brand veranlasst haben, 
dessen Ursache unaufgeklärt geblieben ist. Wenn der Besitzer und dessen Beamte mit gutem 
Beispiel vorangehen und die Cigarre beim Betreten der Sägeräume bei Seite legen, so werden 
auch die Arbeiter das Rauchverbot beachten, welches zweckmässiger Weise an den Eingängen 
des Werkes oder der Betriebsgebäude oder auch in den Betriebsränmen selbst anzuschlagen ist. 

Ein Haupterfordernis der Feuersicherheit ist auch die tägliche Beseitigung der Holz- 
abfäUe in den Sägeräumen, das Reinigen der Maschinen und Transmissionen von Spähnen 
nnd Staub. Der feine Sägestaub setzt sich an den fettigen Lagern fest; ist nnn eine Welle 
heissgelaufen und wird der Sägestaub dadurch erwärmt, so sind die Vorbedingungen für eine 
Selbstentzündung desselben gegeben. 

Man übertrage den Schmierdienst einer bestimmten zuverlässigen Person, vielleicht der- 
selben, welche den Beleuchtungsdienst versieht. Diese mit dem regelmässigen Ölen der 
Lager betrante Person hätte dann — soweit dies nach Lage der Umstände möglich ist — 
noch vor Schluss der Abendarbeit die Transmissionen abzustäuben, die Lager zu befühlen 
und, wenn sie erhitzt sind, noch längere Zeit zu beobachten. 

In jedem Sägewerks-Etablissement sollte innerhalb einer Stunde nach Schluss der 
Arbeit eine allgemeine Revision der sämtlichen Betriebsräume durch eine ein für alle Mal 
damit zu beauftragende Person, welche als durchaus zuverlässig erprobt ist, stattflnden. 
Muss bei dieser Revision Licht mit in die betreffenden Räume genommen werden, so darf 
dies nur in einer guten Laterne eingeschlossen sein. — Dass bei dieser Revision nicht ge- 
raucht werden darf, ist selbstverständlich. Die Erfahrung hat gelehrt, dass besonders viele 
Brände in der ersten Stunde nachBeendigung der Arbeit entstehen, welche bei gehöriger 
Aufsicht im Keime hätten erstickt werden können. Die Revision innerhalb der gedachten 
Zeit ist daher eine der wichtigsten Vorsichtsmassregeln. Aber auch wenn das Werk den 
Tag über steht (z. B. Sonntags), ist eine mehrmalige Revision erforderlich, wie denn über- 
haupt bei dauernder Aufsicht manches Unglück würde vermieden werden können. 

Für ausgedehntere Etablissements empfiehlt sich eine regelmässige nächtliche Bewachung. 
— Der Wächter muss zuverlässig, nüchtern und womöglich Nichtraucher sein. Um die Wach- 
samkeit der Wächter kontrollieren zu können, bedient man sich der zu diesem Zwecke 
konstruierten, bekannten Kontrolluhren. — Kontrollstationen sind insbesondere an den am 
meisten gefährdeten Orten anzulegen. Auch ist ein Kontrollbnch zu führen und sind die 
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am Morgen von dem Wächter abzuliefernden Eontrollstreifen nach zusehen und aufzube- 
wahren. Der Wächter soll im Allgemeinen stündlich sämtliche Käume durchgehen. 

Wenn der Betrieb Nachts ruht nnd die Sägewerksräame nicht durch Wächter begangen 
werden, schliesse man dieselben, um Unberafene am Zutritt zu rerhindem. Auf der anderen 
Seite verabsäame man nicht, Vorsorge zu treffen, dass das Werk auch bei Abwesenheit des 
Besitzers bezw. des Ärbeiterpersonals schnell geöffnet werden kann. 

Sägewerke liegen meist ausserhalb der Ortschaften, hänfig sogar sehr weit tou letzteren 
entfernt. Wie dem auch sei, so wird fremde Hilfe nur in wenigen Fällen sofort zur Stelle 
sein nnd es ist deshalb dringend wünschenswert, dass in kleineren Etablissements mindestens 
eine Handfeuerspritze, in grösseren eine Karrenspritze mit den nötigen Schlänchen vorhanden 
ist nnd in stets gntom Zustande erhalten wird. Durch Anbringung einer Schlaachverschraabang 
an der Dampf-Speisepumpe für die Kessel kann dieselbe Torteilhaft als Spritze benutzt werden. 
An kleinerem Löschmateriai sind Feuereimer nnd Feuerleitern, mit Wasser gefüllte Tonnen 
in entsprechender Anzahl vorrätig zo halten. Die Lttschgerätschaften sind an einem an- 
gemessenen, im Brandfalle schnell zu erreichenden Orte unterzubringen nnd stets in branch- 
barem Zustande zu erhalten. Die Erfahrung lehrt, dass die Zeit bis znr Herbeischaffnng 
des Wassers meist schon genügt, dem Brande' einen grösseren Umfang zu geben. 

Wo eine grössere Arbeiterzahl vorhanden ist, empfiehlt es sich, das Personal mit der 
regelrechten Bedienung der Löscheinrichtungen durch regelmässige Übungen vertraut zu ^ 
machen und jedem Einzelneu die von ihm im Brandfalle zu erfüllenden Obliegen-heiten ein 
für alle Mal und wiederholt zuzuweisen. 

Der Verband deutsoher Feuerversicherungs-GesBlIsohaften hat für elektrisohe Lieht- und 
Kraft-Anlagen folgende Vorsiohts-BBdlngungBn aufgestellt: 

1. Dynamomaschinen, Elektromotoren, Transformatoren und Stromwender, 
welche nicht in luft- und staubdichten Schntzkästen stehen, dürfen nur in Räumen aufgestellt 
werden, in denen eine E^losion durch Entzündnug von Qaseu, Staub oder Fasern normaler 
Weise ausgeschlossen ist. 

2. Dynamomaschinen und Elektromotoren sind derart aufzustellen, dass etwaige 
Feuererscheinungen im Anker oder am Kollektor keine Entzündung hervorrufen können. 

3. Stromführende Apparate sind von entzündlichen Gegenständen durch feuersichere 
Zwischenlagen .zu trennen. 

i. In Akkumulatorenräumen darf keine andere als elektrische GMühlichtbeleuchtung 
stattfinden und während der Ladung dürfen darin brennende oder glühende Gegenstände 
nicht geduldet werden. 

5a. Leitnngen müssen an gefährdeten Stellen vor Verletzung geschützt sein. 

6b. Die Verwendung von Krampen zum Befestigen von Leitungen und das Verlegen 
von Leitnngen in Holzleisten ist nicht statthaft. 

6. Blanke Leitnngen sind nur ausserhalb von Gtebänden und in feuersicheren Bäumen 
ohne brennbaren Inhalt, soweit sie vor Beschädigungen oder zufälliger Berührung gesichert 
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sind, ferDCr in Maschinen- und Akkumulatorearäumen, welche nur dem Bedienungspersonal 
zugänglich sind, gestattet. Ausnahmsweiäe sind anch in nicht feuersicheren Räumen, in 
welchen ätzende Dünste auftreten, blanke Leitungen zulässig, wenn dieselben durch eiaen 
geeigneten Überzug gegen Oxydation geschützt sind. 

7a. Die Entfernung zwischen blanken Leitungen, welche verschiedene Spannung 
haben, soll bei Spannweiten über 6 m mindestens 30 cm, bei Spannweiten von 4 -6 m mindestens 
20 cm und bei kleineren Spannweiten mindestens 15 cm besitzen, deren Entfernung von der 
Wand in allen Fällen mindestens 10 cm betragen. 

7b. Die Entfernung zwischen isolierten Einzelleitungen, welche auf Isolier- 
rollen, -Singen oder -Klammern verlegt sind und welche verschiedene Spannung haben, soll 
mindestens ^Vs cm, deren Entfernung von der Wand in trockenen K&umen mindestens i/g cm, 
in feuchten Räumen mindestens 1 cm betragen. 

7c. Die Anwendung von Mehrfachleitern, welche mit kräftigen Umhüllungen ver- 
sehen sind^ ist zulässig. 

8a. Verbindungen zwischen zwei Leitungen dürfen nur durch Verlöten oder eine 
dem Verlöten gleichwertige Verbindungsart hergestellt werden und sind bei isolierten Leitungen 
mindestens ebenso gut zu isolieren, wie bei Leitungen selbst. 

8b. Verbindungen zwischen Leitungen und Apparaten dürfen nur durch Yer- 
schraubung oder Verlöten hergestellt sein. 

8c. Abzweigstellen müssen durch feste Unterstützungen von Zng entlastet sein. 

9. Leitungen dürfen nicht zur Aufhängung benutzt werden, sondern müssen durch be- 
sondere Anfhängevorrichtangen, welche jederzeit kontrollierbar sind, entlastet sein. Für 
Bogenlampen sind Ausnahmen gestattet. 

10 a. Die höchste zulässige Stromstärke für Drähte und Kabel aus Leitongs- 
kupfer ist 

ffir Qa ersehn! tte 
von 0,75 Qmm 3 Amp. 
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fflr Qaerschnitte 
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10b. Der geringstzulässige Querschnitt für Einzelleitungen an und in Lampen- 
trägera ist ^U qmm, für andere Einzelieitangen and für alle Mehifachleitnngen 1 qmm. 
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11. Sämtliche Leitnogeo mässen zweipolig gesichert sein. 

12. Sichernngen mässen den Strom unterbrechen, sobald die Stromstärke das Doppelte 
des Normalen äberschritten hat. 

13a. Auf den Sicbemngea und den Sockeln derselben muss die aormale Stromstärke, 
welche dieselben durcbfliessen soll, angegeben sein. 

13b. Sicherungen sollen tbunlichst derart konstruiert sein, dass das Einsetzen falscher 
Sicherangen verhindert wird. 

14a. An jeder Stelle, an welcher sich der Querschnitt der Leitungen verringert, 
muss in einer Entfernung yon höchstens 25 cm eine Sicherung eingeschaltet sein. Das 
Leitungsstfick yon der Abzweigestelle nach der Sicherung kann von geringerem Querschnitte 
sein, als die Leitung, mit welcher es diese Sicherung verbindet, muss aber dann von feuer- 
sicheren Hallen derart umgeben sein, dass es von brennbaren Gegenständen feuersicher ge- 
trennt ist 

Ist die Anbringung der Sicherung Innerhalb 25 cm von der Abzweigstelle nicht an- 
gängig, dann muss das von der Abzweigstelle nach der Sicherung führende LeitOngssttlck 
von dem gleichen Querschnitte sein, wie die Leitung, von welcher es abzweigt. 

14b. Einzelne Lampenleitungen dürfen mit einer gemeinsamen Sicherung versehen 
sein, falls die gesamte Stromstärke dieser Leitungen 8 Ampöre nicht überschreitet. 
14c. Bewegliche Leitungen müssen jedoch jede einzeln gesichert sein. 

15. Die Stromfährenden Teile sämtlicher in einer Leitung eingeschalteten Apparate 
mässen von feuersicheren Hüllen soweit umgeben sein, dass sie sowohl vor Berührung durch 
Unbefugte geschützt, als auch von brennbaren Gegenständen feuersicher getrennt sind. 

16. In Räumen, in denen eine Explosion durch Entzündung von Gasen, Staub oder 
Fasern stattfinden kann, dürfen Apparate, in welchen eine Erhitzung oder eine Strom- 
UQterbrechung möglich ist, nicht angebracht werden. 

17a. Sämtliche Apparate mässen mindestens ebenso sorgfältig von der Erde isoliert 
sein, wie die in den betreffenden Bäumen verlegten Leitungen. 

17b. Lampenträger mässen von der Erda isoliert sein. Ausnahmen sind nur fflr 
besonders schwere Kronleuchter, sofern sie an trockenem Manerwerke befestigt sind, zulässig. 

18. Apparate, welche zur Stromnnterbrechung dienen, mässen derartig ein- 
gerichtet sein, dass die Stromunterbrechnng selbstthätig rasch erfolgt und dass dabei ein 
Stehenbleiben der AusschaJtekontakte in einer anderen als in der Ausschaltelage aus- 
geschlossen ist. 

19. Glühlampen dürfen in Räumen, in denen eine Explosion durch Entzündung von 
Gasen, Staub oder Fasern stattfinden kann, nur mit dicbtschliessenden Überglocken, 
welche auch die Fassungen einschliessen, verwendet werden. 

20. Glühlampen, welche mit entzündlichen Stoffen in Berührung kommen 
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können, müssen mit Schalen, Glocken oder Drahtgitteni versehen sein, durch welche die 
unmittelbare Berührung der Lampen mit entzündlichen Stoffen verhindert wird. 

21. Bogenlampen dürfen in Räumen, in denen eine Explosion durch Entzündung tob 
Gasen, Staub oder Fasern stattfinden kann, nicht verwendet werden. 

22. Bogenlampen müssen mit Glocken und mit dichtschiiessenden Aschentellern 
versehen sein. 

23. Neuanlagen sind bei Inbetriebsetzung durch Sachverständige zu prüfen. Alle An- 
lagen sind in der Kegel jährlich mindestens einmal zu revidieren. Diese Prüfung bezw. Ee- 
vision hat sich insbesondere dahin zu richten, ob die betreffende elektrische Anlage obigen Be- 
dingungen entspricht 
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V. Abschnitt. 

Die Transport- Einrichtungen. 

a) Die Eisenbahnen. 

Von wesentlichster Bedeiitnng für den Sägewerksbetrieb sind die Transport-Einrichtungen; 
je vorteilhafter man dieselben anlegt, desto billiger wird man fabrizieren können. So werden 
ganz beträchtliche Ersparnisse bezüglich der Abfnhr des verkauften Schnittmaterials — falls 
dieselbe durch die Eisenbahn erfolgt — gemapht, 
wenn man für eine unmittelbare Verbindung der 
letzteren mit dem Sägewerk durch ein Auschluss- 
geleise Sorge trägt. Man erspart, hierdurch ein 
Umladen und braucht selbst kein Betriebsmaterial 
zum Transport anzuschaffen. Die Herstellung der 
Eisenbahn - Anschlüsse überträgt man zweckmässig 
der betreffeoden Bahnverwaltung, da diese Aus- 
führung sich nicht teurer stellt und dann unbedingt 
den bezüglichen Vorschriften entspricht. 

Anschliessend an das, was bereits im Kapitel 
„Das Gebäude und seine Lage" über die allgemeine 
Anlage der Zu- und Abfuhrgeleise im Sägewerks- 
gebäude selbst gesagt wurde, lassen wir hier nun be- 
sondere Angaben über die Anlage der sogenannten 
Feldbahn folgen. Man wähle für die Geleisanlage 
der Feld- und Waldbahn mit Pferde- und Hand- 
betrieb ein Schienenprofll, wie solches in Fig. 75 
in natürlicher Grösse angegeben ist; der laufende 

Meter dieser Schiene wiegt 6 kg. Als Spurweite der Qeleise, d. h. das innere Mass 
zwischen den Schienenköpfen, ist 600 mm am geeignetsten. 

BrftDiie. Sügeirerke. 8 
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Fig. 76 and 77 zeigen, in welcher Weise die Schienen einer fest- 
liegenden Geleisanlage mittels Hakennägeln aul den Holzschwellen befestigt 
werden. Die Länge der einzelnen Schienen ist bei festliegenden Geleisen 
meistens 5,3 m. 

Flg. TT." 



Fig. 80. 



Für Gteleisanlagen, welche zeitweise verlegt werden sollen, ferner wo 
das Terrain hügelig ist und nur mit grossen Kosten für lange Geleis- 
joche geebnet werden kann, zieht man die Verwendung kurzer Qeleisjoche 
TOD 2 m Länge vor, wie solche — nach dem System Spalding, Feldbahn- 
fabrik, Berlin N.O., konstruiert — in Fig. 78 dargestellt sind. Jedes Joch hat 
zwei Holzscbwellen und wird die Stossverbindung der Schienen durch zwei 
Laschenpaare hergestellt, welche diagonal an zwei Jochecken angebracht 
sind. Die Joche passen dann an beiden Enden gut aneinander und er- 
möglichen die Laschen die nötige Beweglichkeit der Joche gegeneinander. 
Die Schienen sind an beiden Enden durch Spurstangen untereinander fest 
verbanden, nm eine stets genaue Spurweite zu erhalten. Diese Spur- 
stangen dienen gleich- 
zeitig zur Befestigung der 
Schienen anf den Schwel- 
len , indem U - förmige 
Erampen um die Spur- 
stangen hemm in die 
Schienen eingeschlagen 
werden. Für Sägewerke 
ist die Verwendung von 
Holzschwellen, der billi- 
gen Beschaffung wegen, 
derjenigen von Stahl- 
schwellen vorzuziehen. 
Fig. 79 zeigt, in wie ein- 
facher Weise das Verlegen 
solcher transportabler Ge- 
leisrahmen vor sich geht. 

Um Fahrwerken das Passieren des öeleises zu ermöglichen, werden leicht 
bewegliche Wegeübei^änge nach Fig. 80 angelegt. 

* •• Die Figg. 76 und 77 sind dem Katalog von Otto Neitsch, Halle a. S., entnommeiL 
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Die Überführang der Transportwagen Ton einem Geleisstrang auf einen anderen erfolgt 
vermittels Weichen oder Wendeplatten oder Drehscheiben oder Schiebebühnen. Bei den 
Weichen unterscheidet man alsdann Hcbleppweichen (siehe Fig. 81); ein durch Zugstangen 
verbundener Geleisrahnien — der Schiepprahmen — wird durch Verschiebung stumpf vor 
die rechte oder linke Fortsetzung des Geleisstranges gebracht. Zum Zweck der richtigen 



'' Die i^'igg. »1 und b2 sind dorn Katalog Tun Arthur Kop|iel, Berlin N.W., entnommen. 
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Elnstellang der Weiche befindet sich in der Mitte des Schlepprahmens eine Feststell- 
vorrichtnng. Bei der Zangenweiche (Fig. 82) bilden zwei durch Zngstangen verbundene, 
sauber gehobelte Schienen — die sogenannten Zungen — den verschiebbaren Geleisrahmen. 
Die Kletterweichen (Fig. 83) verwendet 

man da, wo an ein fest verlegtes Fig. m. 

Geleise — ohne irgendwelche Verän- 
derungen vorzunehmen — zeitweise 
ein Zweiggeleis angeschlossen werden 
soll. Biese Weichen können an jeder 
beliebigen Stelle ohne weiteres auf das 
Geleis gelegt werden, die Wagen steigen 
vermittels der Eletterzungen mit 
Leichtigkeit auf den anschliessenden 
Bogenrahraen nnd rollen über die 
Schienen des Hauptgeleises hinweg. 
Durch eine einfache Drehung kann 
die Kletterweiche auf den Hauptstrang 
gelegt und von demselben wieder ab- 
genommen werden. Kreuzen sich zwei 
Geleise ohne das Bedürfnis der Über- 
leitung der Wagen von einem GeK'is 
auf das andere, so verwendet man ein 
Kreuzstück nach Fig. 84. 

Krenzen sich Geleise, welcho ver- 
bunden werden sollen, rechtwinklig, 
dann werden W e n d e p 1 a 1 1 e n oder 
U r ehscheiben angewendet. Die 
Wendeplatten sind fest, sodass der 
darauf stehende Wagen gleitend in die 
andere Richtung gedieht werden niuss, 

wogegen die Drehscheiben auf Drehzapfen ruhen. Dabei zeigt die Oberfläche der Dreh- 
scheibe entweder ein einfaches festes Gcleis, oder" sie ist so gebildet, dass der Wagen bei 
beliebiger Stellung der 

Scheibe auf dieselbe auf- *^'^' ®" 

laufen kann. Fig. 85 zeigt 
eine gusseiserne Wende- 
platte, an deren Ecken vier i 
Hornschienen, welche eine 
Führung für die Räder bil- 
den, angegossen sind. Die 1 
Schienen der anschliessen- 
den Geleise werden einfach 
in die entsprechenden Aus- 



Digjtizod by 



Google 



118 Anltg«, Einriebtnne: und Betrieb der Sägewerke. 

schnitte der Wendeplatte eingeschoben. Die Drehscheiben, wie eine solche in Fig. 86 dar- 
gestellt ist, gestatten die schärfste Wendnng der Fahrzenge in beliebigem Winkel und 
btidürfen für diese geringeren Ranm als Weichen. Wo aber nicht besonders beengte Örtliche 
Verhältnisse Drehscheiben bedingen, verdienen Weichen, der ununterbrochenen Fahrt und 
ihrer Einfachheit wegen, den Vorzug. 

Big. ».• 



leisanlage im Jabr würden sieb die beträchtlichen Kosten einer festen Anlage nnd deren 
Instandhaltung durch Ersatz der verfaulten Schwellen nicht verzinsen. Man verwende also 

* Ads dem Katalog von Artbnr Koppel, Berlin N.W. 
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119 



transportable kurze Geleisrahmen (siehe Fig. 78), die in der Anschaffung und Unterhaltung 
nicht teuer sind; das jährliche zweimalige Legen der Geleise erfordert nur geringe Unkosten 
an Arbeitslohn. 

Fig. 88 zeigt die Geleisanlage für einen grösseren Bretterstapelplatz. Die Geleise a, 
b and c sind fest gelagert, die Geleise d zwischen den einzelnen Stapeln dagegen transportabel. 
Der Anschluss letzterer 

Geleise an die festliegen- Fig. ss. 

den erfolgt mittels einer 
transportablen Kletter- 
weiche (siehe Fig. 83), je 
nach Benutzung des 
Platzes. Ist ein Teil des 
Stapelplatzes mit Schnitt- ^ 
material besetzt, so wird 
das bewegliche Geleis mit 
Weiche an einer anderen 
Stelle an den festliegen- 
den Geleisstrang ange- 
schlossen. Weichen sind 
im Betriebe stets sicherer 

als Drehscheiben und Schiebebühnen und verursachen keinen Aufenthalt in der Beschickung 
der Stapelplätze, da die Transportwagen ohne Stillstand die Geleise befahren können, was 
bei Drehscheiben und Schiebebühnen unmöglich ist. Man wird ScbiebebQbuen nur dann ver- 
wenden, wo das Ansfuhrgeleis aus dem Sägewerksgebäude so kurz ist, das Weichen nicht 
angelegt werden können. 

Am langsamsten geht die Überfährung der Transportwagen ron einem 0«leise auf ein 
anderes vermittels der Drehscheiben vor sich, welche ausserdem den Nachteil zeigen, dass sie im 
Winter durch Einfrieren und bei Tauwetter durch Versanden und Verstopfen leicht versagen. 

Die Fahrzeuge für den Forsthahn- und Werkbahnbetrieb bestehen in der Hauptsache 
aus den Wagen-Untergestellen (Tracks), auf welchen entweder eiserne Drehschemrael oder 
hölzerne Querholmen befestigt werden. Fig. 89 zeigt einen T rans pqrtw agen für ,Schnitt m atarial 
im Sägewerksbetriebe. 




* Aas dem Kataloge von Otto Neitsch, Halle a. S. 
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Beim Traosport von Rundholz auf der Forstbahn werden zwei Tracks, wie in Fig. 90 
dargestellt, verwendet. Mit den Waldbahntrucks kann man, selbst wenn sie durch die darauf 
liegenden Baumstämme zu sehr langen Wagen verbuDden sind, Geleisunebenheiten und scharfe 
Kurven, sogar mittels Drehscheiben rechte Winkel passieren. Wie die Abbildung zeigt, 
lassen sich auch ganz krumme Eichen so transportieren. Es kann eine grössere Anzahl 
dieser Doppeltrucks zu einem Zuge vereinigt werden; da jedoch die Holzstämme mehr oder 
weniger über die Trucks hinausragen, verwendet man zum Zusammenkuppeln der Doppel- 
wagen untereinander Kuppel ungsstangen, die in die Zughaken der Trucks eingehängt werden 
(siehe Fig. 91). Zwei Pferde transportieren so mit Leichtigkeit 6—8 solcher Stämme. Ist 
es notwendig, die Wagen mit einer Bremsvorriehtung zu versehen, so genügt in den meisten 
Fällen eine auf alle vier Räder gleichzeitig wirkende Fnsshebelbremse. Nur bei sehr starkem 
Gefälle werden Wagen mit Schraubenspindelbremse und besonderem Kutscherstand vor- 
zuziehen sein. 



Zum Transport von Rnndh&lzern aus den einzelnen Waldschlägen heraus, sowie auf 
Stapel- und Zimmerplätzen zum schnt^llen Heranrücken der Baumstämme an die Sägewerke 
bedient man sich vielfach der sog. Blockwagen, wie ein solcher nach Bauart der Ma.schinen- 
fabrik J. Windeck, Jastrow (Westpr.) in Fig. 92 bis 94 dargestellt ist. 

Der Wagen wird, wie Fig. 93 zeigt, über den zu transportierenden Block der Länge 
nach soweit herübergefahren, dass die eiserae Zaiige den Stamm ungefähr in seinem Schwer- 
punkt fassen kann. Hierauf hebt man die Spitze der Deichsel so hoch, dass die sich 
senkende Zange mit ihren Spitzen gut und sicher in den Block eindringen kann. Alsdann 
wird die Deichsel, bei schwachen Stämmen einfach von Hand, bei stärkeren vermittels einer 
langen Kette, welche man auf den Haken der Deichselspitze einhängt, niedergeholt; bei 
ganz starken Stämmen kann das Herunterziehen der Deichsel durch die an die Kette ge- 
spannten Zugtiere geschehen. Mit derselben Kette wird nunmehr die Deichsel fest an den 

• ** Die Pigg. 90 und 91 sind dem Kataloge der Fddciscnliahiitabrili ^ypalding^', Berlin N.O., 
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Stamm gezogen und sieber befestigt. Ist der Stamm genau in seinem Schwerpunkt gefasst 
worden, so wird er in der Zange im Gleichgewicht schweben; es ist jedoch nnr nötig, an- 
gefähr den Schwerpunkt zd treffen. Die Pferde werden an dem Haken der Deichseh^pitze 
eingespannt; ein zweiter Arbeiter dirigiert den nun leicht beweglichen Stamm an seinem 
hinteren Ende, wie Fig. 94 zeigt. Das Entladen des Wagens geht iu umgekehrter Reihen- 
folge Tor sich. 

Die Feldbabnfabrik von Otto Neitsch in Halle a. S. baut einen Blockwagen mit Pendel- 
winde, dessen Konstruktion und Verwendungsweise ans den Fig. 95 nnd 96 hervorgeht 



b) Die Hebezeuge. 

VoD den in Sägewerken zur Anwendung gelangenden Hebezeugen seien hier zunächst 
die FlaschenzUge erwähnt Die älteste Form derselben ist der bekannte Seil-Flaschenzug 
mit einem festen und einem losen Rollengehäuse (Fig. 97). 

Pif. ».~ 

Fl(. 9T.' FiK.JB8.- 



♦ •♦ •" Dia Figg. 97, 98 and 99 sind dem Kataloge 

der Maschinenban-Akt.-Oes. (Losenh&nsen) in 

DOsseldoif-Qrafenberg entnonunen. 
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Wegen der mangelnden Selbsthemmang und wegen der mit der RoUenzahl erheblich 
wachsenden Seilwiderstände ist der Seit-Flaschenzug vielfach durch den bekannten Dif- 
ferential-Flaschenzug verdrängt, der darcb die eigenen Widerstände des Triebwerkes 
eine Selbsthemmung besitzt (Fig. 98). 

Dieser Flaschenzug hat aber den Nachteil, dass infolge starker Abnutzung sowohl der 
in den Kettenrolleo befindlichen Hervorragungen, als auch der Kettenglieder selbst, sehr 
bald ein Gleiten der Kette auf den Rollen eintritt, wodurch gefährliche, leicht zum Bruch 
der Kette führende Stösse entstehen. 

Das Gleiten der Kette wird vollständig vermieden bei den Schrauben-Flaschen- 
zägen mit Schneekenantrieb, Durch Anwendung einer Schnecke mit starker Steigung 
wird ein hoher Wirkungsgrad und durch Einfuhrung einer Dmckbremse die Selbsthemmung 
der Last bewirkt (Fig. 99). 

Neben den Flaschenzügen finden zum Bewegen von Lasten in vertikaler Richtung 
hauptsächlich die Fusswinden Verwendung. Dieselben unterscheiden sich von den übrigen 



Hebezeugen dadurch, dass besondere Tragorgane (Seile, Ketten u. s. w.) nicht notwendig 
sind; sie greifen vielmehr die Last unmittelbar an. gestatten aber nur ein geringes Heben 
derselben. Von den drei Ausführun{,,'sformen der Fusswinden — als Zahnstangen-, Sehrauben- 
und hydraulische Winden — kommen in den Sägewerken wohl nur die ersteren in Anwendung 
(siehe Fig. 100 und 101). 

Wenn es sich darum handelt, die Last anf grössere Höhen zu fördern, und zwar sowohl 
in vertikaler als auch in geneigter Richtung, bedient man sich der Räderwinden. 

Die einfachste Form derselben mit Handbetrieb — die sog. Bockwinden (Fig. 102) — 
findet man in Sägewerken seltener, wohl überall dagegen die sog. Rundholz-Aufzüge 
mit Kraftantrieb, weshalb dieselben hier ausführlich behandelt werden sollen. 

* *• •♦• Die Figg. 100, 101 und 1Ü2 sind dem Katalog der Maschinenban-Aktienges. vorm. J. Losen- 
h&uscn in Düsseldorf-tlrafenbcrg entnommen. 



Digjtizod by 



Google 



V. Abschnitt. Die TmnspoTt-Einrichtimgeii. 125 

Die Block-Aufzüge dieoeo zum Transport der RnodhOlzer aus dem Wasser atif den 
Lagerplatz und von diesem bis auf den Fussboden erhöht gebanter Sägewerke. Man unter- 
scheidet Block-Aufzüge mit. offener Kette and Block-Aufaüge mit endloser Kette. Bei 
kürzeren Entfernungen, bis zu etwa 30 m, nnd geringerem Bedarf an aufzuziehenden Rund- 
hölzern verwendet man vorteilhaft Aufzüge mit offener Kette, welche sich auf eine 
Trommel aufwickelt (siehe Fig. 103). Die einzelnen Stämme werden durch eine umgeschlungene 
Kette direkt mit der zu diesem Zweck am freien Ende mit einem Haken versehenen Winde- 
kette verbunden und so nach ihrem Bestimmungsorte geschleift. Wird das Rundholz un- 

Fiit. m.* 



mittelbar aus dem Wasser in das Sägewerk gezogen, olme vorher ausserhalb desselben 
abgeborkt und abgelängt zu werden, so geschieht dies am vorteilhaftesten auf einer aus 
eisenbeschlagcncn Bohlen hergestellten Schleppbahn. Die Verwendung eiserner Transport- 
wagen, welche in das Wasser hineinrollen, unterhalb der aufzuziehenden Rundhölzer, erweist 
sich besonders bei fliessenden Gewässern als unpraktisch, da es zeitraubend ist, die Rund- 
hölzer durch lange Bootshaken in die, Richtung der Aufzugsbahn zu bringen. Zur Be- 
förderung der schon abgeborkten und abgelängten Rundhölzer in das erhöht liegende Säge- 
werk benutzt man dagegen vorteilhaft kleine hölzerne Transportwagen, welche auf Schienen- 
geleis laufen und an die Aufzugkette angehängt werden. Beim Hinunterrollen der leeren 
Wagen aus dem Sägewerk wickeln sie durch ihr Gewicht die Windekette leicht ab, was 
andernfalls, ohne die Wagen, durch Menschenkraft geschehen müsste. 

* Abbild, aus dt'in Katalog der Haschinenfabrik Ernst Eirchner & Co., Leipzig- Selleihausen. 
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Wie Fig. 101 zeigt, wird die Änizngwinde am sicheTSten und am bequemsten flir 
ihren Antrieb unter der BallteDlage des Fussbodens angebracht. Die Befestigung an der 

Beclce des Sägewerks ist 
^' *"*■' unpraktisch, da die Er- 

schöttemngen der oberen 
Balken, welcbesehrstark 
sein müssen , Undich- 
tigkeiten des Daches her- 
Tormfen; auch können 
durch das Hin- nnd Her- 
schlagen der Kette, so- 
wie bei einem etwaigen 
Bruch derselben, leicht 
Unfälle herbeigeführt 
werden. Auch ist wäh- 
rend des Aufziehens der 
Weg unter der Eette 
her dnrch diese gesperrt. Der Antrieb der Aufzugwinde erfolgt am besten vermittels VoU- 
und Leerlauf-ßiemenscheibe, um ein sanftes Anziehen zu ermöglichen, da andernfalls dnrch 
ein plötzliches Einrücken der meistens am Gietriebe angebrachten Klanenkupplung die 
Windekette leicht reisst. Um das Abwickeln der 
"^ "»■" Kette nach dem Aufziehen zn erleichtern, ist nämlich 

die Windetrommel durch eiaen Hebel, welcher mit 
einer Klauenkupplung verbunden ist, in ihrer Ver- 
bindung mit der Welle zu lOsen, so dass beim Ab- 
wickeln der Kette die Zahnräder stillstehen. Mit 
dem Hebel ist ein an der Windetrommel wirkender 
Bremsklotz verbunden, mit welchem man die Ge- 
schwindigkeit der herabzulassenden Wagen, die an 
der Kette befestigt sind, regnliereo kann. Der Hebel führt durch den Fussboden des Säge- 
werks und ist daher leicht von oben zu handhaben. Da die Kette auf dem Fussboden 
schleift, ist es nOtig, an der Stelle, wo sie von unten durch den Fussboden tritt, und da, 
wo sie in die geneigte Ebene übergeht, eine Leitrolle wie Fig. 105 zeigt anzubringen. Diese 
Rolle verschiebt sich seitwärts auf ihrer Welle, entsprechend dem seitlichen Aufwickeln der 
Kette auf die Trommel. 

Die Anfzugwinde kann auch, wie Fig. 106 darstellt, auf ein Fundament gesetzt werden, 
was in denjenigen Fällen nOtig ist, wo der Aufzug ausserhalb des Sägewerks am Wasser 
angebracht werden soll, um das Rundholz vor dem Eintritt in das Sägewerk zunächst ab- 
zulängen, zn entborken nnd zu sortieren. Wird dieser Aufzug am Wasser mit einer Quer- 
säge zum Ablängen der Blocke verbunden, so maeht sein Antrieb wenig Schwierigkeit, da 
er von derselben Transmission aus, die durch einen Elektromotor oder durch Seilübertragnng 
anzutreiben ist, erfolgen kann. In den meisten anderen Fällen ist dagegen von der Anlage 

* ** Dielilgg. 104 und 105 sind dem Katalog dei KOnig Friedrich-AoffnsthBtte, Potschappel bei Dresden 
entnommen. 
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eines solchen Aufzuges — des teuern Antriebs wegen — abzuraten und das Anfziehen des 
Rundholzes durch einen im Sägewerk selbst angetriebenen Aufzug mit endloser Kette 7or- 
znziehen. 



Ein solcher Aufzug mit endloser Kette ist in Fig. 107 nach der Bauart von 
C. Blnmwe & Sohn, Bromberg, dargestellt; derselbe findet überall da praktische Verwendung, 
wo die Blöcke weiter wie 30 m hergeschleppt und wo zur Bedienung mehrerer Gatter die 
Rundhölzer in grösserer Menge zum Sägewerk befördert werden müssen. Solche Aufzüge 
können ohne Bedenken für Schleppbahnen bis 250 m Länge angewendet werden. Die end- 
lose Kette wird durch ein Daumenrad mit eingesetzten, leicht aaswecbselbaren Zähnen an- 
getrieben und ist am Wasser über eine Eodrolle geführt, so dass ein ununterbrochener 

* EoüstrakdoD von Qebr. Sohmaltz, OSenbaoh %. H. 
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Betrieb stattfinden kann. Die aufzuziehenden Blöcke werden mit einer kurzen Kette um- 
schlungen und diese mit ihrem Mitnehmerhaken in die langen Glieder der meist 20 mm 
starken Aufsugkette eingehängt. Je nach Länge der Schleppbahn können mehrere Kund- 
hslzer hintereinander fortlaufend transportiert werden. Die Mitnehmerhaken — sogenannte 
Casseler Öelenkhaken — können während des Betriebes leicht ausgehakt werden, so dass 
man die Blöcke zum Eritborken und Ablängen an jeder beliebigen Stelle der Schleppbahn 
seitlich von derselben abrollen kann, ohne den Aufzug stillsetzen zu müssen. Die Kette und 
die Blöcke schleifen in einer schwach muldenförmigen Rinne, welche aus Bohlen gebant und 
an den Stellen, wo die Schleppbahn starkes Gefälle hat, zweckmässig mit Eisenblech be- 
schlagen wird. Wenn die Aafzugsbahn länger als 50 bis 60 m ist, empfiehlt es sich, die 
Kette über Tragrollen zu führen, welche in der Mitte der Bahn unter den Bohlen derselben 




angebracht werden, wobei sich dann die Kette in einem in der Bahnmitte befindlichen 
Schlitze bewegt. Durch diese Einrichtung erleidet die Kette weniger Abnutzung und erfordert 
möglichst geringe Betriebskraft. Die zur Endrolle zurückkehrende teer taufende Kettenstrecke 
wird in diesem Falle ebenfalls über Tragrolleu geführt, welche am besten derartig angebracht 
sind, dass die beiden Kettenstrecken nebeneinander laufen. Würde mau die ziehende nnd 
die lose laufende Kettenstrecke untereinander führen, so gerät die letztere leicht in den 
Schmutz des tiefen Kanals der Schleppbalin, wodurch die Kette sich stark abnutzen würde. 
Die Tragrollen werden in Entfernungen von 4: bis 5 m von einander auf kleinen Fundamenten 
gelagert, da Holzunterbauten bald verfaulen. Die Kette muss kalibriert sein, d.h. alle 
Kettenglieder müssen genau dieselbe Länge haben. 

Es kommen aber auch Fälle vor, wo die Einführungsrichtung des Rundholzes in das 
Sägewerk aus besonderen Gründen parallel zum Ufer eines Wasserlaufes angelegt werden 
muss; dies wird z. B. erforderlich, wenn das zur Verfügung stehende Grundstück in der 
Richtung des Ufers langgestreckt und nach dem Lande zu schmal ist Die Tiefe des Grund- 
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Stücks hinter dem Sägewerk, nach dem Wasser bin, iSsst es dann hänflg nicht zu, die 
Blocke auf einer zum Ufer schräg liegenden Schleppbabn aufzuziehen. In solchen Fällen 
muss dann das Rundholz aus dem Wasser quer herangezogen werden, wobei der in Fig. 108 
dargestellte Rnndbolz-Queranfzug zur Verwendung kommt. Es ist dies ein Aufzug mit end- 
loser Kette, der am vorteilhaftesten durch einen Elektromotor angetrieben wird. Die auf- 




zuziehenden Blocke werden an zwei Stellen ihrer Länge von einer gespreizten Kette um- 
schlungen, deren Haken in die endlose Kette des Aufzuges eingehängt wird. Die so auf 
das Ufer beförderten Blöcke werden alsdann durch einen zweiten, bei deu Gattern befind- 
lichen Aufzug, dessen Schleifbahn senkrecht zn der vorigen liegt, in das Sägewerk hinein- 
gezogen. Da aber das Aufziehen der Blocke in ihrer Längsrichtung natürlich viel bequemer 
ist, kann der Queraufzug nur für besondere Fälle in Frage kommen. 

BiBDne, SSgewerk^ 
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Zar Bewegung der Last in horizontaler nnd vertikaler Richtung dienen die Krahlie und 
zeigt Fig. 109 einen freistehenden Brehkralin mit Windewerk anf dem Äosleger. Fig. 110 



stellt dagegen einen sogenannten Bockkrahn dar. Die Fig. 111 zeigt, in welcher Weise solche 
Bockkrahne zum Umladen von Rundhölzern von einem Fahrzeuge auf ein anderes (hier von 
Schmalspurwagen auf Normalsparwagen) benutzt werden. Diese Überladekrahne sowie der 
in Fig. 112 dargeitellte transportable Bundbolz-Ladekrahne werden von der Maschiaenfabrik 
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Jol. Wolff & Co. ia 
Heilbronn a. N. gebaut. 
Letztere Krabne, dazu 
bestimmt, Langholz iii 
Eisenbahnwagen zn 
verladen, bieten, selbst 
wenn eine Verlade- 
rampe ZOT VerfügUDg 
steht, eine bedenteude 
Zeitersparnis nnd die 
denkbar grösste Sicher- 
heit gegen Unfälle 
beim Verladen. Die 
Erahne werden stets 
paarweise verwendet 
und in einer Entfer- 
nung von einander auf- - 
gestellt, welche etwas 
geringer ist als die 
Länge des zu verla- 
denden Holzes. Dabei 
wird das Krahnfiestell 
so nahe gerückt, dass 
die Bnistleisten, welche 
an den eisernen Stän- 
dern auf entgegenge- 
setzterSeite des Winde- 
werks angebracht sind, 
sich an den Eisenbahn- 
wagen fest andrücken. 
Das Schienengeleis 
mit dem zu beladenden 
Wagen befindet sich 
stets zwischen den 
Krahnen und dem am 
Boden lagernden Lang- 
holz. Mittelst zweier 
Ketten und Haken wer- 
den die zwei Füsse des 
Erahns an derzunächst- 
gelegenen Schiene fest- 
gehakt, damit die beim 
Heranziehen des Holzes 
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oben an der Rolle wirkende Kraft ihn nicht nmziehen kann. So lange der Erahn nicht im 
Gebrauch ist, dient zu seiner Aufrechthaltung die an der Wiudewerkseite angebrachte 
hölzerne Strebe. Jedem Erahn ist eine 20 m lange Eette beigegeben, welche in folgender 
Art gebraucht wird: 

Ein Ende der Eette ist stets an der Trommel zum Aufwickeln fest, das andere wird 
entweder unter dem zu verladenden Holzstamme durch und wieder nach dem Erahn hin- 



gezogen und in die Öse unter der Rolle eingehängt, so dass der zwischen der Eettepiegende 
Stamm beim Umdrehen der Kurbel durch die Verkürzung der gebildeten Eettenschlingen 
eine rollende Bewegung erhält, oder das Kettenende wird um den Stamm geschlungen und 
der Haken dicht bei demselben in ein Eettengüed gehängt, so dass beim Anziehen der Eette 
der Stamm geschleift wird. Dieses letztere Verfahren wird meist nur zum Herbeiholen 
eines entfernt liegenden Stammes zunächst in Anwendung gebracht, ehe derselbe auf die 
schiefe Ebene gelangt, welcbe man aus zwei vom Erdboden nach dem Wagen hinaufgelegten 
starken Hölzern bildet. Der Steigungswinkel der schiefen Ebene ist bei leichten Stänunen 
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Torteilhaft sehr steil "' " 

zu wählen; bei schwe- 
rea Stämmea ist da- 
gegen ein kleinerer 
Steigungswinkel erfor- 
derlich. 

Eine andere Ver- 
ladewinde für Rund- 
holzer als Ersatz für 
Erahne, welche anf 
einzelnen ~ Stationen 
nicht immer vorhanden 
sind, wird gebaut von 
A. Neumann, BerlinW., 
Ängsburger Strasse 77. 

Die Winde wird, wie Fig. 112a zeigt, an den Waggon 
senkrecht angestellt und mittelst des unteren Hakens an 
der Schiene befestigt. Die Kette wird über die obere 
Rolle bis znm Stamm geführt and über denselben um- 
gelegt, alsdann zurückgeführt bis zum Waggon und dort 
oder auch an dem Rahmen der Winde befestigt. Wird 
jetzt an den Kurbeln gedreht, so rollt sich die Kette auf, 
wodurch der Stamm in rollende Bewegung gesetzt wird 
nud hierdurch die Verladung sehr leicht stattfinden kann. 
kut keinen Fall ist der Stamm an die Kette fest anzu- 
schlingen, sonst schleift derselbe und würde dies für die 
Verladung, speziell aber für die Winde sehr nachteilig 
sein. Zu berücksichtigen ist ferner, dass die angelegten 
Verladebäume, auf welchen der Stamm heraufgerollt 
werden soll, möglichst lang sind, damit der Stamm nicht 
in zu steilem Winkel rollt; je fiachcr die Bahn geschaffen 
werden kann, desto besser ist es für die Verladung. 

Mit einer Winde ist man imstande, Stamme bis 
15 m Länge und bis 3 Fra Stärke zu verladen; über diese 
Dimensionen hinaus empfiehlt es sich, zwei Winden an- 
zuwenden, desgleichen ftir schwere eichene Hölzer, welche 
stärker als 3 Fni und länger als 10 ra sind. Znm leichten 
Transportieren ist die Winde fahrbar eingerichtet. 

Diese Winde hat, gegenüber der in Fig. 112 dar- 
gestellten Konstruktion von Wolff & Co., Hcilbronn, den 
Vorzug, dass sie keinen Stützbaum benötigt, der meist 
im Nebengeleise stehen niuss, beim Rangieren hinderlich 
ist und dann leicht Unfälle herbeiführt. Im Waldbetrieb 
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dient diese Winde auch zum Anfzieheo gefällter Stämme aus BrdbodenTertlefnngen. Die 
Winde muss hierbei mit ihrem Haken und Kette an einen Baumstumpf oder an einer Wurzel 
befestigt werden. 

Die Laufkrahne sind Winden, welche auf einer aus Trägem gebildeten Brücke fahr- 
bar angeordnet sind nud die anfgehobeue Last sowohl nach rechts und links von sich, als 
auch senkrecht zur Länge der Brücke, welche ebenfalls fahrbar ist, bewegen können. Der 
Antrieb der Laufwinde und die Bewegung der Brücke erfolgt entweder von oben mittels 
Handkurbeln (siehe Fig. 113) oder tou unten mittels Handketten (Fig. 114). In neuerer Zeit 
werden mit Vorliebe elektrisch betriebene Laufkrahne benutzt. 
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Hierher gehört auch der in Fig. 115 dargestellte fahrbare Stammanfzng von Hespe & Co. 
in Ottensen-Hambnrg; derselbe findet besonders Verwendung in Sägewerken, welche sich mit 
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dem Sclmeiden harter Hölzer befasseo. Diese Hölzer kommen in 5 bis 6 m langen nnd 
meist sehr starken and schweren Blöcken znm Sägewerk, nnd müssen dort oft anf be- 
schränktem Hanm gestapelt werden. Die Anfzngwinde ist in der Längsrichtang eines hohen 
Gerüstes, nnter welchem die Blöcke transportiert und gestapelt werden sollen, auf Schienen 
verschiebbar. Die Bewegung der Winde erfolgt vom Fussboden aus mittels der herab- 
hängenden endlosen Zugseile. 

Eine Abart der Laufkrahne sind die Laufkatzeu (Fig. 116 nnd 117); sie lassen sich 
in all den Fällen zweckmässig anwenden, wo die Bewegung der hochgehobenen Last nur 
nach der Längsrichtung erfolgen soll. In den unten befindlichen Bügel der Laufkatzen, 

71C.U7, 



deren Rollen entweder auf dem oberen oder unteren Flansch eines hoch gelagerten I-Trägers 
laufen, wird in der Eegel ein Flaschenzug zum Heben der Last eingehakt. Die Bewegung 
der Laufkatzen auf dem X- Träger kann entweder durch Ziehen an der Handkette des 
Flaschenzuges direkt geschehen (Fig. 116) oder aber man bringt an der eiuen Laufrolle ein 
voD unten durch eine Eette anzutreibendes Haspelrad an (Fig. 117). 

Beim Waldbahnbetriebe kann man nur gaoB einfache, leicht bewegliche Hebezeuge ge- 
brauchen und sind dies die in Fig. 118 dargestellte Hebelade und der gewöhnliche Holz- 
krahn (Fig. 119). Fig. 120 zeigt den transportablen Baumkrahn von Spalding, Feld- 
eisenbahnfabrik in Berlin N.O. Dieser Krahn eignet sich ganz besonders zum Verladen 
schwerer Stämme auf die Tracks der Waldbahnen, von denen bei Fig. 90 die Eede war. 
Das Abladen stärkerer Stämme geschieht zweckmässig mittels der in Fig. 121 dargestellten 
Vorrichtung. Sobald der Stamm von den Wagen abgehoben ist, werden dieselben an beiden 
Enden so weit fortgeschoben, dass der abrollende Stamm dieselben keinesfalls mehr be- 
schädigen kann. Zum Abrollen leichter Stämme braucht man nur zwei schräge Böcke in 
der Höhe der Drehschemel an die Wagen heranzustellen. Beim Abstürzen von den schrägen 
Böcken rollen die Stämme meist so weit, dass man 4 bis 6 Stück an derselben Stelle ent- 
laden kann. 

Die einfachste Art, einen Stamm von den Wagen der Waldbahn abzuladen, ist in 
Fig. 122 dargestellt. Zwischen den beiden Wagen werden zwei Böcke a aufgestellt, der 
Stamm wird alsdann durch die Hebebäume h vom Wagen gehoben, worauf man die 
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Rollbäume c anter dem Stamm durchschiebt, so dass sie auch auf den BOcken a zur Auflage 
kommen. Nachdem nun die Wagen an beiden Enden soweit fortgeschoben sind, dass der 
abrollende Stamm sie nicht mehr beschädigen kann, lässt man durch die Hebebäume b den 
Stamm auf die Rollbäume c herunter, auf weichen er nun zur Erde niederrollen kann. 
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VI. Abschnitt. 

Die Arbeitsmaschinen. 

a) Die Vertikalgatter. 

Ans dem als älteste Maschine für Holzbeaxbeitong anznselienden einfach! 
gatter bildete sich durch fortschreitende Verbesserungen das jetzt allgemein zun 
Ton Brettern nnd Bohlen gebräuchliche Vollgatter aus. Die Vorteile des Vol 
Vergleich zu anderen Sägemaschinen, liegen in der gleichzeitigen Verwendung ein< 
Anzahl von Sägeblättern, die den zn schneidenden Block mit einem einzigen 
zerlegen. Die SSgebtätter werden hierzu mit entsprechenden Abständen in den 
eingespannt, welcher aus vorzüglichstem Material für grQssten Widerstand, dabe: 
liehst leicht hergestellt sein mass, um hohe Sägengeschwindigkeit zu ermögliche: 
führong des Holzes nach den Sägen hin erfolgt mittels Schlitten (Wagen) o 
gezahnter Walzen und unterscheidet man hiernach 

Vollgatter mit Schlittenrorschnb nnd 
Vollgatter mit Walzenvorschub. 

Erstere Bauart (siehe Fig. 128) ist infolge ihrer geringen Leistungsfähig! 
vorgerufen durch den Zeitverlust beim Zurflcklanfen des Schlittens, um nach 
Schnitt einen neuen Block aufzunehmen — nur noch selten zu finden nnd bi 
keiner Besprechung. Zu erwähnen wäre nur, dass — namentlich in der P 
preussen — vielfach sogenannte „Doppelgatter mit Schlittenvorschub" im Geh 
mittels welcher wie folgt gearbeitet wird: 

Das Rundholz wird zunächst durch die Sägen der einen Seite des Sägerab 
der linken, derartig vorgeschnitten, dass seitlich einige Bretter abfallen und in d« 
Rundholz die vorgeschriebene Breite bestimmter fertig besäumter Bretter erh 
vorgeschnittene Mittelteil des Rundholzes wird alsdanu durch Zurücklaufen des breite 
wieder vor die Sägen gebracht und hier auf zwei schioiüe Wagen umgekantet, 
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einem engeren Qeleise innerhalb des breiten Schlittens laufen nnd zwar seitlich von der 
nur zom Vorschneiden bestimmten linken Schnittbahn. Bas so rorgeschnittene Rundholz 
geht alsdann durch die Sägen auf der rechten Seite des Sägerahmens und wird somit in 
Bretter von gleicher Breite zerschnitten, so dass dieselben nachher nicht mehr besonders 
besänmt zu werden brauchen. Da gleichzeitig zwei Blöcke nebeneinander, der rande und 
der Toi^eschnittene Block, das Gatter passieren, ist die Leistungsfähigkeit dieses Doppel- 
gatters fast gleich derjenigen eines Gatters mit Walzenvorschub. Da jedoch der Holzverlust 
beim Nachschneiden, infolge der entstehenden sehr starken und fast wertlosen Schwarten, ein 
ganz bedeutender ist, nimmt die Verwendung dieser Doppelgatter immer mehr ab. 

Bei der anderen und neueren Bauart, den VoUgattern mit Walzeuvorscbub, wird 
das Rundholz durch gezahnte Walzen den Sägeu zugeffihrt, wobei ein Block dem anderen 
derartig folgt, dass die Sägen keine Ruhepause im Schneiden haben. Der Gang der Arbeit 
ist hierbei folgender: 

Der zu zerschneidende Stamm wird von der Seite auf zwei niedrige Blockwagen ge- 
bracht nnd zwar mit seinem stärkeren Stammende auf den vor der ersten Vorschubwalze 
stehenden sogenannten Block-Hebewagen und mit seinem schwächeren Zopfende auf den 
sogenannten Block-Einspannwagen. Alsdann wird der Stamm ausgerichtet, in dem Ein- 
spannwagen befestigt und auf die vordere Vorschubwalze geschoben bezw. gehoben. Dieses 
Anheben geschieht mittels eines am Hebewagen befindlichen Hebels, jedoch begnügt man 
sich hier vielfach mit einer einfachen UntersttttzungsroUe ftlr den vorzuschiebenden Stamm. 
Von oben wird alsdann auf den Block eine Druckwalze heruntergelassen und nun der 
Vorschubmechanismus in Thätigkeit gesetzt, welcher deu Block den Sägen zuführt. Beim 
Austritt aus den Sägen wird der Block in dem an das Gatter herangeschobenen sogenannten 
Brett-Einspannwagen befestigt und dann die zweite hintere Druckwalze auf den Block 
heruntergelassen. 

Man unterscheidet: 

Tollgatter mit zwei angetriebenen unteren Vorschubwalzen und zwei oberen Druck- 

walzeu und 
Vollgatter mit vier angetriebenen (oberen und unteren) Vorschubwalzen. 

Letztere Bauart ist der ersteren, des sichereu, nicht versagenden Vorschubs wegen. 



Ein Vollgatter mit zwei angetriebenen Vorschubwalzen, gebaut von C. Blumwe & Sohn, 
Act-Ges. in Bromberg-Prinzenthal, ist in Fig. 124 dargestellt. Die beiden oberen, nicht 
angetriebenen Dmckwalzen werden hier durch mit Gewichten belastete Hebel anf den Block 
niedergedrückt, und sind durch ein Handrad mit Schraubenspindel für jede Blockstarke in 
der Höhe einstellbar. Das Anheben der Druckhebel geschieht durch mit Handgriffen ver- 
sehene Ketten, die an der Gebäudedecke über Rollen geführt sind. 

Die Figg. 125 nnd 126 zeigen dagegen ein ebenfalls von Bliunwe & Sohn gebautes 
Vollgatter mit vier angetriebenen Vorschubwalzen. Hier werden die beiden oberen Walzen 
durch Getriebe, welche in Zahnstangen eingreifen, angehoben; der erforderliche Druck auf 
den Block wird durch die schweren Walzen selbst, sowie durch seitlich am Gattergestelle 
befindliche kleine Hebel mit Gewichtsbelastung ausgeübt 
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Bei der KonstmktioD der Blumwe'schen G-atter sind folgende, für alle Yollgatter mass- 
gebenden Gesichtspunkte berücksichtigt: 

Um der Anspannung vieler Sageblätter widerstehen zn können, moss der Sägerahmen 
stabil nnd dabei doch leicht gebaut sein, uro eine hohe Sägengeschwindigkeit zu ermöglichen; 
er muss daher aus dem yorzüglichsten Material hergestellt sein. Der Sägerabmen soll sieb 
init Pockholzbacken in sauber geschlichteten Prisma-Fäbrnngen bewegen; letztere müssen 
nachstellbar sein, damit der Sägerahmen nicht seitlteh schwanken kann, wodurch ein zn 
starker Sägeschnitt und somit Holz- nnd Kraftverluste hervorgerufen werden würden. Ge- 
schmiedete seitliche Lenkerstangen, welche sich nicht wie hölzerne verziehen, bewegen den 
Sägerahmen. Ein grosser Hub der Lenkerstangen ist — sowohl bezüglich der Leistung des 
Gatters, als auch wegen der geringeren Abnutzung der bewegten Teile — einem geringeren 
Hube vorzuziehen; auch werden bei kleinem Hub die Spähne nicht genügend durch die 
Sägen aus dem Schnitt nach unten ausgeworfen. Die Gatter sollen, um die Ungleichmässig- 
keiten bei ihrem Gange möglichst auszugleichen, mit grossen Schwungrädern ausgestattet 
sein. Diese Ung^eichmässigkeit entsteht dadurch, dass die Eraftbeanspmchnng nur während 
des Niedeiganges der Sägen beim Schneiden - eintritt, während beim Hochgang nur das 
Gewicht des Sägerahmens zu heben ist. Yorteilhaft ist es, das Gewicht des Eahmens nebst 
eingehängten Sägen, zusammengenommen mit dem Gewicht der Lenkerstangen, vollständig' 
aosznbalanzieren durch Gegengewichte, welche in die Schwungräder, den Kurbelzapfen 
gegenüber, eingesetzt werden. Hierdurch bewirkt man ein leichtes Anziehen des Treib- 
riemens beim Einrücken, sowie einen gleichmässigen Gang des Gatters. Durch diese 
Gegengewichte bleibt der Sägerahmen nach erfolgtem Ausrücken des Gatters stets in seiner 
höchsten Stellung stehen, was beim Einhängen der Sägen sehr bequem ist und auch Unfälle 
bei letzterer Arbeit verhindert, da der Sägerahmen nicht hemntersinken kann. Das grosse 
Gewicht der Schwungräder erzeugt bedeutende Seitendmcke auf die Kurbelwelle und deren 
Lager, weshalb diese Teile ganz besonders kräftig konstruiert werden müssen. Hierdurch 
werden zwar die AnschafFungskosten des Gatters erhöht, die aber mit Rücksicht auf den 
wirtschaftlichen Nutzen dieser Konstruktion keine KoUe spielen. Die Schwungräder sollen 
ohne Materialspannung im Schwungring gegossen sein, um ein Zerspringen desselben zn ver- 
hüten. Die beiden Gatterständer sollen auf einer gnsseisemen Grundplatte befestigt werden, 
damit bei etwaigem einseitigem Senken des Fundamentes, dem sogenannten „Setzen", keine 
störenden Einwirkungen auf die Kurbelwelle nnd hiermit auf den ganzen Gang des Gatters 
entstehen. Die Kurbelzapfen müssen äusserst genau in die Schwungräder eingesetzt sein 
und sind am besten durch einen QuerkeU festzuhalten; eingenietete Kurbelzapfen lassen sich 
schwer erneuern. 

Der Vorschub wird, wie fast allgemein üblich, periodisch während des Niederganges 
des Sägerahmens, durch Klinken bewirkt, die in ein Bad eingreifen. Hierbei ist zu beachten, 
dass für den richtigen Angriff der Sägen der Vorschub schon beginnen muss, ehe dieselben 
den Niedergang antreten. Es geschieht dies, um den durch den notwendigen oberen Über- 
hang der Sägen während des Aufganges derselben entstehenden Spielraum zwischen den 
Sägezähnen nnd dem Schnittgruud im Holze bis zum Angriff der Sägen beim Niedergange 
wieder einzuholen. Die Vorschubwalzen müssen genau cylindriscb sein, um ein Abdrängen 
des zn schneidenden Blockes nach der Seite zn verhüten. Die Zähne der Vorschubwalzen 
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sollen nicht zu kurz sein, damit die Zahnlücken nicht frühzeitig durch Sägespahn nnd Borke 
verstopft werden. Es ist vorteilhaft., die Walzen ans einzelnen Zahnringen znsaramen- 
zQsetzen, da man alsdann den mittleren Zabnring, dessen Zähne sich natnrgemäss zuerst 
abnützen, gegen seitlich sitzende Blnge mit noch scharfen Zähnen auswechseln kann. 

Die Gatter sind mit einer Bremsvorrichtung versehen (siehe Fig. 126), um ein schnelles 
Stillsetzen bei etwaigen Unfällen und zum Wechseln der Sägen zu ermöglichen. Gute, vor Staub 
geschützte Schraiervorriehtungen sind für alle bewegten Teile der Gatter von Wichtigkeit 

Von grösster Bedeutung für einen geraden Gattersehnitt sind die anfangs erwähnten 
Wagen, in welche der Block eingespannt wird; die in Fig. 124 dargestellten (Konstruktion 
Blumwe & Sohn) sind möglichst schwer gebaut, um auch krumme und verwacliseue Blöcke 
während des Schneidens genau in der Schnittebene festzuhalten. Vor dem Aufkanten des 
Blockes wird bei dem Wagen mit oberer Einspannung eine seitliche Säule des Spannrahmens 
hochgeklappt und der Sattel des Hebewagens angehol)en. AJsdann wird der Block auf- 
gekantet, die Sänle des Wagens wieder niedergeklappt und der Block durch das obere 
Handrad mit Schraubenspindel festgespannt. Dabei kann der Block über das hintere Ende 
des Wagens beliebig weit überstehen, was beim Schneiden langer Balken von Wichtigkeit 
ist. Nun wird der Block über die erste Vorschubwalze des Gatters geschoben und der Sattel 
des Hebewagens durch den Handhebel gesenkt, wodurch der Block auf der Walze zur Auflage 
kommt. Das Ausrichten des Blockes geschieht auf dem Einspannwagen durch Drehen einer 
Schraubenspindel, welche den Einspannrahmen seitlich verstellen kann. Das Ausrichten des Blockes 
auf der Vorschnbwalze de.s Gatters geschieht durch Einsetzen einer Brechstange in die 
Zähne einer zu diesem Zweck auf dem Hebewagen angebrachten Zahnstange. Der Einspann- 
rahmen des Blockwagens kann sich, wenn Krümmungen des Blockes die Vorschubwalzen 
passieren, nach oben und unten beliebig bewegen, ohne nach der Seite aus der geraden 
Schnittrichtung auszuweichen. 

Der Brettwagen mit seitlicher Ein.spännang auf der hinteren Seite des Gatters trägt 
einen durch Handrad und Zahnstange seitlich verstellbaren Support, in welchem eine 
Schraubenspindel mit Rechts- und Linksgewinde gelagert ist. Auf dieser Spindel sitzen die 
Spannarme, deren Gewicht — des leichten Anhebens wegen — durch eine besondere Führung 
nach hinten aasbalanziert ist. Beim Drehen der Schrauben-spindcl werden beide Spannarme 
dem Blocke gleichzeitig genähert (oder entfernt), so dass der Block stets genau von beiden 
Seiten gleichzeitig angespannt wird; vorher ist natürlich der ganze Support in die richtige 
Stellang zur Mittellage des Blockes gebracht worden. Geschieht das Einspannen auf diese 
Weise, so ist ein seitliches Abweichen des Blockes aus der geraden Schnittlinie sieher ver- 
hütet. Die Spannarme tragen vorn Klauen zum Festhalten des Blockes. Durch eine einzige 
Umdrehung des Handrades hinten am Brettwagen lassen sich die beiden Spannarme 
schnellstens nnd gleichzeitig um 40 cm seitlich verstellen. 

Bei Verwendung zweier solcher Brettwagen bei einem Gatter ist es möglich, das zu 
schneidende Eundholz schnell derartig einzuspannen, dass es den Sägerahmen bald in der 
Mitte, bald rechts, bald links passieren kann, für welche Lagen die Sägen — den ver- 
schiedenen Kantholzstärken entsprechend — eiiigestellt sind. Es brauchen also die Sägen 
für die verschiedenen Stärken nicht so oft umgehängt zu werden, was sehr zeitraubend ist. 
Für Sägewerke, welche besonders viele Kanthölzer zu schneiden haben, empfiehlt es sich — 
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unter Verwendung kurzer Sägen — ein Gatter mit grosser. Rahmeuweite aufzustellen, um 
4 bis 6 verschiedene Kaiitholzstärken nebeneinander schneiden zu können; hierbei ist es 
möglich, auch die Schwarten noch in Bretter zu zerlegen. Da die grösseren Gatter anch 
entsprechend grossen Hub besitzen, so erhöht sich auch die Leistung bis 2 m Schnittlänge 
in der Minute. Die seitliche Verstellung des Einspannrahmens und des Supports durch die 
Schraubeuspindeln bei beiden Wagen ermöglicht auch das sogenannte „ Krummschneiden " 
oder „Sprengen" der Kanthölzer. 

■Fig. las. 

Fig. 127. 



Von der grossen Anzahl verschiedener Blockwagen-Konstruktionen stellen Fig. 127 
und 128 denjenigen mit oberer Einspannung von 0. L. P. Fleck Söhne in Berlin-Reinicken- 
dorf dar. Dieser Wagen ist dem vorher beschriebenen Blumwe'schen sehr ähnlich; der Ei n- 
spannrahmen ist aber hier ganz geschlo.ssen ohne seitlich aufklappbare Säule, infolgedessen 
er zum Einspannen des Blockes über dessen Ende gescluibcn wenlen miLss. Der Block ver- 
bleibt auch hier während des Schnittes, bis zur notwendig werdenden Lösung, unwandelbar 
fest eingespannt. Der Einspannrahnieu schwingt an Armen b in vertikaler Richtung, jeder 
Bewegung des Blockes in der Schnittebene der Sägen folgend. Die horizontale Bewegung 
des Blockes bei seinem Ausrichten zu den Sägen, sowie während des Schneidens, lässt sich 
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durch die auf dem Wagengestelle gelagerte Stellspindel vermittelst der Kurbel a bewerk- 
stelligen. 

Fig. l-Ä 

Bei dem Block-I^tn- 
spann wagen von A .Goede 
in Berlin, den Fig. 129 
zeigt, wird der Stamm 
zwischen zwei Spann- 
armen, nach Art einer 
Schraubzwinge, durch 
Auzug der vertikalen 
Schraubspindel festge- 
halten. Es ist also hier 
das Umlegen der Spann- 
organe beim Einbringen 
des Stammes nicht er- 
forderlich. Da jedoch 
der Wagen vor dem 
Einspannen genau an der 
Endfläche des Blockes 
eingestellt werden rauss, 
kann letzterer nicht nach 
hinten aber den Wagen 
hinausragen , wie dies 
bei den beiden vorher 
beschriebenen Wagen- 
konstruktionen der Fall 
ist. Die Schraubzwinge ist auf zwei vertikalen Rundeisenstangeu für Hoch- und Nieder- 
bewegung des Stammes genau geführt. Für die Seitenbewegung des Stammes .sind Sie 
Führungsstangen in feste Verbindung mit einem Schlitten gebracht, welchem durch Zahn- 
stange und Triebrad, sowie durch Schneckenübertragung mit einem hinten liegenden Hand- 
rade seitliche Verschiebung gegeben werden kann. Diese Einrichtung ermöglicht die zum 
Ausrichten und Krummschneiden des Stammes erforderliche Verstellung des Einspann- 
apparates. 

Fig. 130 zeigt einen Brettwagen mit seitlicher Einspannung einfacher Art, welche viel- 
fach gebräuchlich ist. Hierbei geschieht das Festspannen des in Bretter zerlegten Blockes 
durch zwei am Ende der Arme beändüche Schraubenspindeln, wobei jede Schraube einzeln 
angespannt werden muss. Die Arme sind auf ihrer Welle seitlich verschiebbar. 

Die bisher beschriebenen und in den Figuren 124, 125 und 126 dargestellten Vollgatter 
haben un teren Antrieb und zwar sind die Briemscheibeo in der Uitte des fiatters, 
zwischen dessen Schwungrädern gelagert. Diese Gatter eignen sich deshalb überall da zur 
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Aufstellang, wo unter dem Sägewerksgebäude ein Kellerraum angelegt oder, wo dasselbe 
erhöht gebaut ist. Liegen die baulichen Verhältnisse aber nicht so günstig und kann, 
besonders wegen hohen Grundwasserstau des, ein Spabnkeller nicht angelegt werden, so wählt 
mau ein Gatter mit seitlichem oder mit oberem Antrieb. 

Fig. 131 zeigt ein Vollgatter mit seitlichem Antrieb von A. Goede in Berlin. Das 
Gattergestell reicht nur wenig unter den Fussboden und kommen daher die seitlichen 
Antriebs-Riemscheiben möglichst aus dem Bereiche des Grundwassers heraus. Da der den 
Riemscheiben zunächst liegende Kurbelzapfen die ganze Antriebskraft auf das Gatter zu 
übertragen hat, so ist er leicht dem Bruch ausgesetzt und verursacht der einseitige Antrieb 
auch einseitige Abnutzung der bewegten Teile. Es empfiehlt -sich daher die Anschaffung 
eines solchen Gatters nur im Notfall für solche Sägereien, wo die Orts- und Grundwasser- 
Verhältnisse tiefe Fundamente und ünterkelleningen nicht zulassen, sowie für sogenannte 
„fliegende Sägereien", welche öfters abgebrochen und an anderer Stelle wieder aufgebaut 
werden. Im allgemeinen sind bei Neuanlagen die Gatter mit. unterem Antrieb vorzuziehen. 

Das vorstehend Gesagte gilt auch für die Gatter mit oberem Antrieb, wie ein solches 
in der Bauart C. Blumwe & Sohn, Act.-Ges. in Bromberg-Prinzenthal in Fig. 132 darge.stellt 
ist. Hierbei ist allerdings der einseitige Kraftangriff vermieden, da die Antriebs-Riemscheiben 
oben zwischen den beiden Schwungrädern liegen; jedoch ist die Anlage eines solchen Gatters 
nur für schon bestehende Sägewerke zu empfehlen, bei welchen eine an der Gebäudedecke 
hängende Transmission beteits vorhanden ist und wo ferner der Grundwasserspiegel keine 
Unterkellerung in etwa 2 m Tiefe gestattet. Die Gatter mit oberem Antrieb erfordern 
besonders gute, teuere Fundamente, auch sind die über den Köpfen der Arbeiter laufenden 
schweren Treibriemen nicht ungefährlich. 
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Bei den Gattern mit seitlichem und oberem Antrieb kann die Grabe für die Säge- 
späbne ^ des Gnindwassers wegen — meist nur klein angelegt werden, weshalb das Fort- 
schaffen der Spähne vom Gatter auch oft Schwierigkeiten bereitet. 

lu manchen Sägereien müssen kurze Blöcke unter l'/a m Länge in Bretter — meist 
Kistenbretter — zerschnitten werden, zu welchem Zweck die gewöhnlichen VoUgatter mit 
4 Vorschubwalzen und Einspannwagen nicht verwendbar sind; .die kurzen Blöcke können 
nicht mehr in die Wagen eingespannt werden und würden von den Vorschubwalzen, ohne 
die Wagen, nicht genügend festgehalten sein. Für diese Arbeit bedient man sich der 
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Fig. 193. 
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iFig.:iBt. 
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Spezial-Vollgatter mit doppelten Vorschubwalzen für kurze Hölzer, wie Fig. 133 ein solches 
zeigt. Vor und hinter den Sägen sind unten und oben je ein Paar Vorscbubwalzen, also im 
ganzen 8 Walzen vorhanden, welche die kurzen Hölzer während des Schneidens, ohne in 
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Blockwagen eingespannt zn sein, genügend festhalten, 
zu gross genommen wird. Das Schneiden mit met 
empfehlen, da alsdann die Hölzer nicht mehr fest 
werden. Die Walzen liegen so nahe wie möglich a 
Blöcke genügend unterstützt sind; die eine der unten 
liegt, ist seitlich verschiebbar, um die Sägen bequi 
können. Auf diesen Gattern können kurze Hölzer bis 
werden. 

Zum Auftrennen von Bohlen, Brettern und besäi 
Trenngatter. Fig. 134 zeigt ein einfaches vertika 
und einer Lenkerstange von C. L, P. Fleck Söhi 
zutrennenden Bretter werden hochkantig durch angetr 
zugeführt, während seitliche Druckwalzen mit Gewicl 
treibenden Walzen andrücken. Aufzutrennende Schw 
damit sie unten eine genügende Auflage erhalten. 
erzielen, giebt man diesen Oattcrn eine hohe Tourc 
Trenngatter können mit mehreren Sägen arbeiten, \ 
dürfen, infolgedessen der Schnittverlust Russeist ger 
muss bei diesen Gattern der Vorschub ein kontiniiicrli' 
anfangs erwähnten Vorschubklinken der gewöhnlicher 
das Klinkrad bei der schnellen Auf- und Niederbewegu 
genügend gefasst werden. 

Fig. i;t5 stellt ein doppeltes Trenngatter 
der Frankfurter Maschinenfabrik, G, m. b. H. 
in Frankfurt a. Main dar, welches zur Erhöhung 
der Leistung doppelseitig mit zwei Walzcn- 
apparaten arbeitet. Zum gleichmässigen .A.ntrieb 
des Gatters sind die Riemscheiben zwischen den 
beiden Lenkerstangen unter dem Sägeralimen 
gelagert. Der kontinuierliche Vorschub kann 
durch eine Stufenscheibe veränderlich gemacht 
werden. Um dem aufzutrennenden Holze bei 
seinem Durchgang durch die Sägen genügende 
Auflage zu geben, werden vor und hinter dem 
Gatter sogenannte Rollenböcke, wie Fig. 135 a 
zeigt, aufgestellt. 

Ältere Sägewerke, welchen vielleicht nur 
eine geringe Wasserkraft zur Verfügung stecht, 
die hinreicht, ein einfaches VertikaJgattcr mit 
Schlittenvorschub und einem Sägeblatt zum 
Schneiden starker Blöcke anzutreiben, sind oft 
in die Notwendigkeit versetzt, zum Setineiden s 
Brettern ein kleiues Voligatter aufstellen zu müssen. 
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*^s- iw- allerdings das grossere ältere 

Vertikalgatter stillstehen. Fig. 136 
zeigt ein solches kleines VoUgatter, 
gebaut von Gebr. Lein in Pirna 
a. Elbe. Da die Wasser-Säge- 
werke meist selir hohe Keller 
haben , würde für ein gewöhn- 
liches Vollgatter auch das Fnn- 
dament sehr hoch und kostspielig 
werden. Das hier dargestellte 
kleine Vollgatter selbst hat kein 
Fundament nötig, es wird — wie 
Fig. 137 zeigt — einfach auf den 
starken Balken des Fussbodens 
befestigt und durch eine lange 
hölzerne Lenkerstange, welche 
unten am Sägerahmen angreift, 
betrieben. Für die nnten im 
Keller gelagerte Kurbelwelle muss 
natürlich ein Fundament gemacht 
werden. Letzte Abbildung zeigt 
auch die Stellung dieses kleinen 
Vollgatters im Gebäude zu einem 
schon vorhandenen einfachen Ver- 
tikalgatter mit nur einem Säge- 
blatt. 

Für grobe Siigearbeit, wo starke 
Blöcke abgeschwartet oder in 
Bohlen zerlegt werden sollen, 
deren Stärke — je nach der Be- 
schaffenheit des Holzes — immer 
■ - - , erst nach dem vorhergehenden 

Schnitt bestimmt werden kann, 
eignet sich das in Fig. 13S dargestellte Seitengatter. Dieses Gatter leistet die Arbeit 
eines Horizontalgatters, welches auch nur mit einem Sägeblatt arbeitet, und findet dort 
praktische Verwendung, wo die räumlichen Verhältnisse die Aufstellung eines breiten 
Horizontalgatters nicht gestatten oder erschweren. Alsdann ist das Seitengatter gut zu 
verwenden beim Schneiden konischer Kanthölzer, unter möglichst grosser Ausnutzung der 
Rundholzstärke, da die Blöcke auf dem Wagen bequem in jeder Lage zur Schnittbahn 
aufgespannt werden können. Die Maschine besteht aus einer vertikalen Führungsplatte für 
den Sägerahmen, welcher durch ein unter der Maschine, im Keller befindliches Vorgelege 
mit Kurbelscheibe und langer Lenkerstange angetrieben wird; die Führungsplatte selbst ist 
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. Fig- 13T. 




oben nnd unten an dem Gebälk des Gebändes befestigt. Der Vorschub des Wagens 
geschieht durch ein Schaltwerk vom Vorgelege aus und ist während des Ganges der 
Maschine veränderlich; der Rücklauf des Wagens erfolgt selbstthätig mit beschleunigter 
Geschwindigkeit. Mittels eines besonderen Handrades kann der Wagen beim Stillstand der 
Maschine zum Schnitt angestellt werden, Dje Säge schneidet nur beim Niedergang, ihre 
Leistung ist daher etwas geringer als beim Horizontalgatter, dessen Sägeblatt beim 
Hin- und Hergange schneidet. Auch erzeugt das Horizontalgatter einen saubereren 
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Schnitt als das Seitengatter, welches deshalb zum Schneiden von Dickten aus edlen Hölzern 
nicht empfehlenswert erscheint. Da endlich das Sägeblatt des Seitengatters, welches Dar 
beim Niedergänge schneidet, stärker sein muss als beim Horizontalgatter, ist auch der 
Schnittverlust grösser. 

b) Die Horizontalgatter. 

Da, wo es sieb am das Schneiden von starken und besonders der harten, teneni 
Hölzer — wie Eichen, Buchen, Nussbaum, Mahagoni u. s. w. — zu Dickten und Bohlen 
handelt, kommen vorzugsweise Horizontalgatter zur Verwendung. Da diese Gatter nur mit 
einem Sägeblatt arbeiten, kann man nach jedem Schnitt die Qualität des Holzes beurteilen 
nnd je oachdem beim folgenden Schnitt Dickten, Bretter oder Bohlen erzeugen. Das Säge- 
blatt kann für edle, teure Hölzer nur 1 mm stark genommen werden, sodass ein geringerer 
Holzverlust als beim Vollgatter entsteht. Das Horizontalgatter findet auch vorteilhafte An- 
wendung in Zimmereien und kleineren Lohnschneidereien, welche viele verschiedene Holz- 
dimensionen in kleinen Quantitäten schneiden müssen und welchen für jeden einzelnen Block 
beim LohD!5chnitt verschiedene zu schneidende Stärken angegeben sind; infolge der schnellen 
Kinstcllbarkcit des einen Sägeblattes können dieselben bequem geschnitten werden. Wenn 
es sich aber um den Kinschnitt grösserer Mengen gleichstarker Bretter, Bohlen oder Kant- 
hölzer aus schwächeren Rundhölzern handelt, i.st das Horizontalgatter, seiner geringen Leistung 
halber, nicht am Platze, sondern ist für diese Arbeit ein Vollgatter zu wählen. 

Fig. 139 zeigt ein Horizontalgatter von C. L. P. Fleck Söhne in Berlin-Reinickendorf, 
dessen Bauart den nachstehend aufgeführten Bedingungen für einen guten Betrieb entspricht. 
Um eine genaue Aufstellung zu ermöglichen, sollen die senkrechten Gatterständer auf einer 
gemeinsamen Gnindplatte stehen. Die an diesen Gatterständern auf- und abwärts verstellbare 
horizontale Platte mit den Führungen des Sägerahmens (Sägensupport) soll stark gebaut 
sein und keine Vibrationen während des Ganges zulassen. Das Sägeblatt soll einen grossen 
Hnb haben, um die Spähne nach beiden Seiten aus dem Schnitt gut auswerfen zu können. 
Der Sägerahmen soll aus Holz, leicht und dabei doch stabil gebaut sein, um eine grosse 
Sägengeschwindigkeit zu ermöglichen. Die beste Führung für den Sägerahmen ist diejenige, 
bei welcher an denselben angeschraubte Pockholzbacken in gusseisernen, an der horizontalen 
Platte (Sägensupport) befestigten prismatischen Führungsschienen gleiten. 

Das Einspannen von- zwei Sägeblättern in die mehrfach patentierten Doppel-Säge- 
angeln, zwecks Steigerung der Gatterleistung, ist nicht empfehlenswert, da die erforderliche 
stärkere Spannung der beiden Sägen auch einen stärkeren, mithin schwereren Sägerahmen 
erfordert, der nicht so schnell bewegt werden darf wie ein leichter Rahmen mit nur einer 
Säge. Bei der geringeren Schnittgeschwindigkeit wird aber die Schnittfläche keine besonders 
saubere; auch ist die Steigerung der Leistung nur gering, infolge der verminderten Zahl der 
Schnitte. Überhaupt ist die Venvendung zweier Sägeblätter nur beim Schneiden schmaler 
Bretter bis 30 cm Breite angängig, zum Schneiden von DickteU' aber ganz unmöglich, da 
hier die EinstelluDg der Blattführungen über den Sägen für das untere der beiden Blätter 
eine höchst unvollkonunene ist. 
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Die beiden Btattführungen über der Säge sollen verstellbare Stahlplatten sein, welche 
die Säge in jeder Hubstellung leicht berühren müssen. Die Lenkerstange ^ der Leichtigkeit 
halber aas Holz — soll nicht zu kurz sein, um den Druck gegen die Führungsschienen des 
Sägerahmens möglichst klein zu halten. Die Lagerung der Kurbelwelle muss ein ganz 
besonders solides und grosses Fundament erhalten, welches die seitlichen Stösse aufnehmen 
kann. Die Kurbelwelle soll lange Lager haben, welche auch seitlich nachstellbar sein 
müssen, da sich die Lager in der Seitenrichtung am meisten abnutzen. Grosse Kurbelscheiben 
bezw. Schwungräder, welche richtig ausbalanziert sind, bilden eine Hauptbedingung für den 
regelmässigen Gang des Gatters. 

Da das Sägeblatt beim Hin- und Hergang schneidet, also nach beiden Seiten, ist bei 
der hoben Tourenzahl des Horizontalgatters ein kontinuierlich wirkender Vorschub der beste, 
da er der einfachste ist. Ein periodischer, d. h. stosswei.se wirkender Vorschub, wie beim 
Vollgatter, würde — bei 250 bis 300 Umdrehungen des Horizontalgatters — dem Wagen mit dem 
darauf liegenden Block für den Hin- und Hergang der Säge 500 bis 600 StOsse in der 
Minute erteilen. Infolge der Beschleunigung, welche hierdurch der Wagen beim Rollen auf 
den Schienen annimmt, wirkt dann der A'orschub auch nicht mehr periodisch, sondern kon- 
tinuierlich. Der Vorschub des Wagens ist veränderlich, der Rücklauf desselben zum Beginn 
eines neuen Schnittes erfolgt mit erhöhter Geschwindigkeit. Um den zu schneidenden Block 
beim Schnittanfang schnell an die Säge heranbringen zu kfinnen, ist der Wagen durch ein 
besonderes Handrad auch mit der Hand zu bewegen (siehe Fig. 140). 

Der Wagen soll aus gut trockenem Holze angefertigt sein; eiserne Wagen, besonders 
solche TOD grosser Länge, sind zu schwer. Der Wagen soll auf gehobelten Schienen laufen. 
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welche genau gele^ sein müssen; am besten erhalten dieselben eine Unterstützung durch 
Fandamente. Der Rollenlauf des Wagens darf keine seitlichen Schwanktmgen desselben 



Fig. 140 zeigt ein Horizontalgatter mit doppelter Anfspann-Vorrichtuog von 
C. Blurawo & Sohn Act.-Ges, in Broraberg-Prinzenthal ; durch das Einspannen zweier Stämme 
nebeneinander wird die Leistungsfähigkeit des Gatters wesentlich erhöht. Der Antrieb 
desselben erfolgt durch nur einen Riemen, ohne lästige Neben-Transmissionen, und werden 
sämtliche anderen Bewegungen, d. h. der Vorschub und Rücklauf des Wagens und das Ein- 
stellen des Sägeusupports für die Schnittstärke, direkt von der Karbeiwelle ans bewirkt. 
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Der Sägensupport wird selbstthätig gehoben und lässt sich mittels Handrades nach einer 
Skala einstellen. Der Vorschub des Wagens erfolgt selbstthätig, mit während des Ganges 
veränderlicher Geschwindigkeit vorwärts und mit beschleunigter Geschwiiidigkett rückwärts; 
ebenso kann der Wagen durch ein Handrad leicht zum Schnitt eingestellt werden. Alle 
Hebel und Handräder zur Bedienung des Gatters, zum Aus- und Einrücken, znm Verstellen 
des Vorschubes und Rückwärtsbewegung des Wageos, zur Autwärtsbewcgung des Sägen- 
supports und Handeinstellung des Wagens, werden vom Standorte des Schueidemüilers aus 
bedient. 

Zum Auftrennen (Spalten) von Bohlen und Brettern kann an jedem Horizontalgatter 
dicht vor der Säge eine durch Hebelgewichte belastete Druckwalze angebracht werden, 
welche das aufzutrennende Holz fest auf den Wagen andrückt, ohne dass es darauf fest- 
gespannt zu werden braucht. Nach der in Fig. 141 dargestellten Konstruktion der vor- 
genannten Fabrik ist die Druckvorrichtung an der Supportplatte des Horizontalgatters 
festgeschraubt. Die Hebelbelastung lässt es zu, dass sich die Druckwalze, bei vorkommenden 
Unregelmässigkeiten in den Brettstärken, sowohl parallel als auch einseitig zum Sägeblatt 
heben oder senken kann. 

Flg.Ul. 



Für Lohnschneidereien empfiehlt sich die Anschaffung eines ca. 16 m langen Gatter- 
wagens ; man wird dann, während auf der vorderen Wagenhälfte ein etwa 8 m langer Block 
geschnitten wird, auf der andern Hälfte des Wageos einen neuen Block aufspannen können. 
Auf diese Weise kann mau den Zeitverlust durch Stillstand der Säge möglichst abkürzen. 

Wenn sich der Bohlenbelag eines solchen Wagens verzogen hat, muss er durch die 
Säge des Horizontalgatters beschnitten werden, damit der Wagen parallel zum Sägeblatt 
bleibt. 

In Fig. 142 ist der Anlageplan für ein Horizontalgatter in einem kleinen Sägewerk 
mit Lokomobilkraft dargestellt, welches ausserdem nur noch eine Besäum-Kreissäge enthält. 
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c) Die Quersägen für Rundholz. 

Nachdem die Stämme aus dem Wasser gezogen sind, werden sie zweckmässig alsbald 
auf bestimmte Längen abgekürzt, wodurch eine bessere Uebersicht aber die einzelnen Blocke 
gewonnen, sowie eine leichtere und schnellere Disposition über ihren weiteren Transport zu 
den Q-attern oder nach dem Lagerplatz ermöglicht wird. Das Ablängen der Stämme erfolgt 
entweder von Hand mittels der Schrotsäge oder besser und billiger mittels besonderer Säge- 
maschinen, welche dann ihre Aufstellung über dem Zufühningsgeleis der Blöcke zum Gatter- 
raum finden. Da die Rundholz- Abkürzmaschine sich alsdann gewöhnlich weit entfernt von 
der Haupttransmission befindet, wird der Antrieb durch eine Seiltransmission oder durch 



Abbildung ans dem Katalog von C. L. P. Fleok SOtme in BeiUn-Beinickendorf. 
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einet Elektromotor bewirkt; letzteres ihat sich bei Sägewerken, die weit von dem Wasser 
entfernt liegen, aus dem die Stämme gezogen werden, sehr gnt bewährt. 



In Fig. 143 ist eine Gatter-Qnersftgeziim Abkürzen langer Blocke in bestimmte Längen, 
sowie zum Geradeschneiden dar Kopfenden der Stämme dai^estellt Die Säge ist, ähnlich 
wie beim Horizontalgatter, in einen Rahmen eingespannt; der Sägerakmen bewegt sieb 



Digjtizod by 



Google 



Digjtizod by 



Google 



Ig6 Anlage, Einiichtimg and Betrieb dei S&fewerkc. 

Schienen seitlich hin- and hergeschfittelt und dadurch der erzielte Schnitt unsanber wird, 
ist diese Maschine daher nur zum Querschneiden von Rundhölzern, aus welchen Balken ge- 
schnitten werden sollen, zu gebrauchen. Das ScMenengcleise dieser Maschine muss in einem 
Kanal von der Tiefe der Plattform der Maschine liegen. Die Seitenwände dieses Kanals 
sollen aus starken Balken oder Eisenträgern bestehen, zwischen welchen die Maschine vor 
BegioQ des Schnittes durch keilartige Riegel festgeldammert wird. 



sie wird aber vorteilhaft zum Schneiden von Kanthölzern aus schwachem Rundholz in den- 
jenigen Fällen verwendet, wo schnell eine grössere Menge von Kanthölzern aus billigem, 
minderwertigem Rundholz erzielt werden soll. Man verwende hierzu die Block- oder 
Kantholz-Kreissäge und zeigt Fig. 146 eine solche Säge mit Handvorschub des Wagens, 
und Fig. 147 eine solche Säge mit selbstthätigeni Vorschub und besclileunigtem Rücklauf 
des Wagens. 
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Das in KantbOlzer zu zerlegende Bundholz wird bei beiden Eonstrnktionen zwischen 
Spannklauen festgehalten, von denen die unteren in einer gleichen Höhe festliegen, während 
die oberen lose sind und . — der Stärke des Rundholzes entsprechend — in dasselbe mit 
einem Hammer eingetrieben werden können. Der Wagen (Fig. 146) besteht aus einem oberen und 
unteren Teil; letzterer läuft auf gehobelten Schienen und trägt oben Querschienen, auf 
welchen der obere Wagen seitlich gegen die Säge hin verstellt werden kann. Diese seitliche 



Bewegung wird dadurch bewirkt, dass mittels Handkreuz eine auf dem unteren Gestellteile 
befestigte Welle gedreht wird, auf welcher Stirnräder sitzen, welche in die unter dem oberen 
Wagen befindliehen Zahnstangen eingreifen. Nach jedem Schnitt wird das zu zerlegende 
Holz um 90 (irad gekantet. Die geriffelte Fläche der unteren Spannklauen liegt recht- 
winklig zur Säge, so dass, wenn die erste Schwarte vom Block abgetrennt und die Schnitt- 
fläche auf diese Spannklauen aufgelegt ist, der zweite Schnitt absolut rechtwinklig zum 
ersten werden muss. Beim dritten Schnitt wird die erste Schnittfläch© gegen die an den 
Spannklauen befestigten Klappen gelegt, deren Kanten alle in gleicher Entfernung vom 
Sägeblatt liegen; es wird dann der dritte Schnitt parallel dem ersten. Dasselbe ist beim 
vierten Schnitt der Fall. Die Anzahl der Spannklauen richtet sich nach der Länge des 



Abbildoug ans deu Katalog Hirsch & Co. in Berlin N. 
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Gestells; für 8 m Schnittlftnge ordnet man 5 Stück an, für je 2 m Schnittlänge mehr eine 
weitere Spannklaue. Die an den Spannklauen sitzenden Anlageklappen sind in Scharnieren 
umlegbar. 

Bei der in Fig. 147 dargestellten Kantholz-Kreissäge wird der Wagen selbstthätig 
vorwärts nnd rückwärts bewegt und gescliieht letzteres mit beschleuuigter Geschwindigkeit. 



Die Vorschubgeschwindigkeit kann mittelst Handhebel während de.s Betriebes zwischen und 
13 m per Minute ganz beliebig verändert werden. Dieser grosse Vorzug gestattet, den zu 
schneidenden Block am Zopfende (also bei geringer Sclinitthöhe) mit grösserer und am 
Stammende (bei grösserer Schnitthohe), oder falls die Säge auf einen bemerkbaren Ast 
kommt, mit geringerer Vorschubgeschwindigkeit zu schneiden. 

Für schwache Kanthölzer, welche auf dem Gatter vorgeschnitten sind, eignet sich zur 
Vornahme der beiden weiteren Schnitte die einfache Langholz-Kreissäge nach Fig. 148. 
Vor und hinter dem Maschinentische läuft auf Schienen ein Blockkarreu, auf welchem das 
zu schneidende Langholz durch einen Spiessbock (siehe Fig. 149) sicher festgehalten wird;, 
der Schienenstrang bildet somit zugleich auch eine Führung für das zu schneidende Hotz. 
Auf dem Sägetisch, welcher an beiden Enden mit Gleitwalzen versehen ist, die den Vorschub 
des Holzes erleichtern, kann ein Lineal angebracht werden, um das Schneiden von Kant- 
hölzern in gleicher paralleler Breite zn ermöglichen. 

Handelt es sich um das Abschwarten oder Auftrennen langer, schwerer Hölzer, so 
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Wählt man eine Langholz-Kreissäge mit selbstthätigem Seilvorschab (siehe Fig. 149). 
Der Vorschubmechanismus, welcher von der Sägewelle ans angetrieben wird, besteht aus 
einer Windevorrichtiing, auf deren Trommel sich das Zugseil aufwickelt. Das zu zerschnei- 
dende Rundholz wird mit dem einen Ende auf den Maschinentisch vor die Säge gelegt, mit 
dem anderen Ende auf dem hinteren Blockkarren befestigt, sodann das Zugseil mit seinem 
spitzen Eisenhaken am Ende des Stammes eingehängt, der Vorschnbmechan Ismus eingerückt 
und so das Holz mit entsprechender Geschwindigkeit der Säge entgegen geführt. Die Um- 
drehungszahl der Windetrommel, und somit auch die Vorschubge.sch windigkeit kann, ver- 
mittels Stufenscheiben, nach Bedürfnis geändert werden, ebenso erlaubt eine besondere 



Ausrückvorrichtung die Unterbrechung des Vorschubes, ohne die ganze Ma.sehine abstellen 
zu müssen. Das Zugseil ist mittelst verstellbarer Leitrollen seitwärts über den Sägetisch 
geführt. Sobald der hintere Karren in die Nähe des Tisches gelangt, löst der Arbeiter die 
Aufspannvorriehtung (Spicssbock), worauf der Karren zum Stillstand kommt, während der 
Stamm ohne Unterbrechung durch die Säge gezogen wird. 

In manchen Fällen soll eiue Kreissäge sowohl zum Schneiden schwacher Rundhölzer, 
als auch zum Besäumen von Brette™ und Bohlen dienen. Hierfür eignet sich eine Kant- 
holz- und Besäum-Kreissäge mit langem Lauftisch nach Fig. 150. Der Lauftiseh wird 
beim Kantholzschnciden mittels einer Handkurbel, deren Getriebe in eine Zahnstange ein- 
greift, gegen die Sage bewegt. Beim Besäumen von Brettern dagegen kann man die Hand- 
kurbel nebst Triebrad ausser Eingriff bringen und den Laufwagen mit grösserer Geschwindig- 
keit von Hand vorschieben. Bretter und dünne Bohlen bedürfen keiner besonderen Befestigung 
auf dem Laufwagen; dickere Bohlen und Rundhölzer werden durch Spannklauen, welche 
leicht vom Wagen wieder zu entfernen sind, auf letzterem festgehalten; mittels einfachen 
Hammerschlages auf die Knebel wird das Holz festgeklammert oder gelöst. 
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Fig. 151 zeigt die einfache allgemein gebr&ncbliche Bes&um-Kreissäge für Bretter 
deren Lauftisch mit der Hand gegen die Säge vorgeschoben wird. 

Zum Besäumen grosserer Mengen dünnerer Bretter bis zu 30 mm Stärke dient 4ie 
Kapid-Kreissäge mit selbsttbätigem Vorschub von C. Blumwe &, Sohn, Bromberg 
(Fig. 151a). Diese Maschine gestattet eine möglichst vorteilhafte Ausnutzung des Holzes 
durch Erzielung einer grossen Brettbreite. Die zu besäumenden Bretter werden auf einen 
mit Kollen versehenen Lauftisch gelegt UDd alsdann bis an die vordere gebahnte Vorsehub- 
walze herangeschoben, welche das Brett mitsamt dem Lanftisch schnell an der Säge vorbei- 

Fig. IKl. 



führt. Der Vorschub geschieht selbstthätig, ohne jede Beihilfe des Arbeiters und ohne 
Gefahr für denselben. Die hinter der Säge befindliche Vorschubwalze dient zum Durchziehen 
des Lauftisches, wenn derselbe die vordere Vorschubwalze verlassen hat. Zum zweiten 
Schnitt wird der Lauftisch schnell vor die Säge zurückgebracht, das darauf liegende Brett, 
wenn es konisch besäumt werden soll, gewendet und wieder bis an die erste Vorschubwalze 
herangeschoben, worauf dieselbe abermals in Thätigkeit tritt. Soll dagegen das Brett parallel 
besäumt werden, .so wird es nach dem ersten Schnitt auf dem hölzernen Laufwagen nicht 
umgewendet, sondern seitlich auf den feststehenden Maschinentisch gegen ein dort befindliches 
Lineal geschoben. Dieses Lineal lässt sich mittels eines Handhebels .schnell auf jede gewünschte 
Brettbreite nach einem angebrachten Massstab einstellen. Das Brett wird hierbei durch die 
Vorschubwalzen gegen das Lineal angedruckt und auf dem festen Maschinen tisch gleitend 
mit grosser (reschwindlgkeit an der Säge vorbeigefilhrt. Zur leichteren Gleitung des Brettes 
bei diesem zweiten Besäumschnitt befinden sich vor und hinter der Säge im Maschinentisch 
glatte Auflagewalzen. 

Zur Erzielung eines geraden Schnittes empfiehlt es sich, bei allen diesen Sägen mit 
Lauftisch die Bollen desselben auf gehobelten Prisma-Schienen laufen zu lassen, welche ent- 
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weder unmittelbar, oder mit darunter liegenden Langhölzern auf den eisernen Gestellfüssen 
befestigt sind. Letztere müssen auf den Balken des Sägewerksfussbodens oder im Freien 
anf kleinen Fandamenten gut befestigt werden, damit das lange Qestell sich nicht verziehen 
kann. Der Laofwagen wird, der Leichtigkeit wegen, vorteilhaft aus Holz hergestellt, welches 
jedoch gut trocken sein muss. Die Lagerung der KreissägenweUe wird, wie Fig. 152 zeigt, 

Fig. 153. 



am besten auf einem kleinen Fundament aufgeschraubt, oder, wo dieses nicht anwendbar ist, 
auf einem eisernen Bock. Ein hölzernes Untergestell ist zu sehr dem Verziehen ausgesetzt 
und beeinträchtigt daher sehr den geraden Schnitt. Die Äntriebsriemscheibe der Kreissägen- 
lagerung sitzt am besten zwischen den Lagern, damit sich letztere nicht ungleichmassig 
abnutzen, wodurch die Welle schief zur Laufbahn des Wagens zu liegen kommen würde. 

Zum Schneiden von Leisten und Stapelhölzern, sowie ähnlichen Zwecken bedient man 
sich der einfachen Tisch-Kreissäge, welche in Fig. 153 dargestellt ist. Für gewöhnliche 
und untergeordnete Zwecke dient in vielen FäUen eine hölzerne Kreissäge (siehe Fig. 154) 
ebenso gut wie eine eiserne. Die Maschinenfabriken liefern für eine solche nur die Eisen- 
teile und die Zeichnung für das Holzgestell, welches in jedem Sägewerk leicht angefertigt 
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werden kann. Die hier abgebildete, ron Ernst Kirchner & Co. in Leipzig-SeUerhauseu ge- 
baute Tisch-Kreissäge ist mit einer Schutzvorrichtung versehen, von der in einem späteren 
Abschnitt die Rede sein wird. 

Eine bedeutende Steigerung der Leistungsfähigkeit der Kreissägen erzielt man nator- 
gemäss durch die gleichzeitige Arbeit mehrerer Sägeblätter iin Holze. Von den Doppel- 
Kreissägen sei hier zunächst erwähnt die Doppel-Kreissäge mit selbstthätigem 

Fig3»L 



Kettenvorschub von Gtebr. Schmaltz in Offenbach a. M. (siehe^Fig. 155). Diese Maschine 
dient zum Schneiden von kurzen Riegelhfilzern und Sparren aus schwachem Enndholz, 
besonders aus den sogenannten Zopf- oder Spitzenden der Blöcke. Beide Sägeblätter lassen 
sich gleichzeitig — der erforderlichen Breite des zu schneidenden Holzes entsprechend — 
durch ein Handrad seitlich verstellen; das Handrad dreht nämlich gleichzeitig zwei mit 
Rechts- und Linksgewinde versehene Schraubenspindeln, welche die Lagerungen der Sägeit 
seitlich bewegen können. Der Vorschub der zu schneidenden Hölzer erfolgt selbstthätig 
durch eine angetriebene endlose Oelenkkette, in deren Glieder ein sogenannter Mitnehmer- 
haken eingesetzt wird, welcher, gegen das hintere Hirnende des Rundholzes drückend, 
dasselbe auf diese Weise den Sägen zuführt. Das hintere, nicht angetriebene Kettenrad ist 
nach rückwärts verstellbar eingerichtet, um dit; Kette zeitweise spannen zu können. Um zu 



Digjtizod by 



Google 



Digjtizod by 



Google 



176 Anlage, Einrichtuiie und Betrieb der Sägewerke. 

Terhindero, dass das Rnndholz während des Schneideos von den hinten aufsteigenden Säge- 
zähnen in die Höhe geschleudert wird, legt sich hinter den Sägeblättern auf das Rundholz 
eine Druckwalze, die durch einen langen Handhebel gehoben und gesenkt werden kann. 

Zum Besäumen grosser Mengen paralleler oder konischer Bretter und Bohlen bedient 
man sich der Doppel-Kreissäge mit selbstthätigem Walzenvorschub nach Fig. 166. 
Vor und hinter den beiden Sägeblättern sind je ein Paar Vorschubwalzen gelagert; die 
unteren Walzen sind geriffelt und durch Zahnräder angetrieben, während die oberen 
Walzen glatt sind und durch ihr Gewicht das Brett auf die unteren Walzen niederdrücken. 



Die beiden oberen Walzen können durch einen Fu,sstritt, der Biettstäike entsprechend, beim 
Anschnitt hochgehoben werden. Der VorscLuli lässt sich durch eine Stufeuscheibe verändern 
und sofort ausrücken. Von den Sägeblättern steht das eine fest, während das andere mit 
dem Support, in welchem es gelagert ist, schnell durch einen Handhebel, der ßrettbreite ent- 
sprechend, seitlich, unter Zuhilfenahme eines angebrachten Massstabes, verstellt werden 
kann. Da bei dieser Maschine ohne Aufenthalt ein Brett dem andern folgt, ohne dass eine 
Buhepause im Schnitt eintritt, lässt sich eine grosse Leistung erzielen. Sollen konische 
Bretter besäumt werden, so wird das eine Sägeblatt ausser Thätigkeit gesetzt und stets nur 
ein Schnitt gemacht. Der Arbeitsgang ist dann derartig, dass man nach dem ersten Schnitt 
das hintere Brettende des zunächst nur auf einer Seite besäumten Brettes auf die hintere, 
obere Druckwalze legt, welche das Brett zum zweiten Schnitt wieder vor die Säge zurück- 
befördert, während ein anderes Brett darunter herlaufend die Säge passiert. Auf diese 
Weise wird, gegenüber der Besäum-Kreissäge mit Lauftisch, die doppelte Leistung erzielt. 
Durch Einsetzen mehrerer Sägeblätter kann diese Maschine, welche von der Firma 
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J. & C. G. Bolinders mek. Terkstads Aktiebolag in Stockholm gebaut ist, auch zum 
Schueidea von Latten benutzt werden. 

Von derselben Firma gebaut ist auch die folgende, in Fig. 157 dargestellte, doppelte 
äaumsäge für Bohlen und schwache Kanthölzer. Die Eonstmktion dieser Maschine Ist 
dieselbe wie diejenige der vorher beschriebenen Doppel-Kreissäge für Bretter, jedoch ist sie 
in allen Dimensionen stärker gehalten, um auch das Schneiden schwerer Bohlen und schwacher, 
auf Vollgattern vorgeschnittener Kanthölzer zu ermöglichen. Bei diesen Kreissägen lässt 
sich ein Vorschub von 15 bis 25 m in der Minute erzielen. 



Die Aufstellung solcher doppelten Saumsägen geschieht zweckmässig derart, dass sie in 
die Verlängerung der Laufbahn der Gatter und zwar ca. 50 cm tiefer als der Fusshoden des 
Sägewerks zu stehen kommen. Der Auflagetisch vor und hinter den Kreissägen liegt alsdann 
nur ca. 40 cm über dem Fussboden, wodurch den bedienenden Arbeitern das Kochheben der 
Bohlen und Kanthölzer erspart wird. 

Kreissägen, auf deren Wellen eine grössere Anzahl von Sägeblättern mit entsprechenden 
Zwischenringen sitzen, nennt man Latten-Kreissägen und zeigt Fig. 158 eioe solche 
Maschine in der Bauart von Gebr. Schmaltz in Offenbach a. M. Diese Kreissäge dient dazu, 
ans den beim Sägewerksbetriebe sich ergebenden Holzabfällen, aus ordinären Brettern, 
Sehwarten und Säumlingen Dach-, Spalier- oder Gypslättchen herzustellen. Das Angehot 
in diesen Artikeln ist stets ein sehr grosses und die Preise sind gering. Wo daher 
diese Hölzer noch nach alter Methode einzeln auf einer gewöhnlichen Kreissäge geschnitten 
werden, absorbiert der darauf ruhende Arbeitslohn fast allen Verdienst Mit vorliegender 
Maschine ist man dagegen imstande , auch die Herstellung solcher Ahfallartikel noch 
reatahel zd machen. Die Sägeblätter lassen sich rasch mittels Zwiscbenriogen in die ge- 

la 
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wünschte Latteabreite auf der Welle befestigen. Der Vorschub des Holzes geschieht wie 
bei den Doppel-Saamsägen durch zwei untere geriEEelte Walzen, anf welche zwei glatte Drnck- 
walzen die zu zerteilenden Holzabfälle niederdrücken. Das vordere Lager der Welle kann zum 
leichten Auswechseln der Sägeblätter nach vom aus der Maschine herausgezogen werden. 
Die Konstruktion dieser Maschine ist neuerdings dahin geändert worden, dass der Vorschub 
des Holzes in drei verschiedenen Geschwindigkeiten (8, 16 und 20 m per Minute) verändert 
und für sich ausgelost werden kann. 

Zum Schluss dieser Kreissägengruppe sei erwähnt die Rapid-Kreissäge von C. Blumwe & Sohn, 
Act-Ges. in Bromberg (siehe Fig. 159). Auch diese Maschine dient zum Zerlegen der in Säge- 
werken sich ergebenden Abfälle uod Säumlinge besäumter Bretter, zur Herstellung von 
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Stapelhölzern, Leisten und Lättcben; sie eignet sich besonders für kurze Holzlängen. Auf 
die Welle können 1 bis 4 Sägeblätter mit entsprechenden Zwischenringen gesteckt 
werden. Der durch eine Stufenscheibe veränderliche Vorschub erfolgt durch zwei über dem 
Tische gelagerte gezahnte Walzen, die — der Brettstärke entsprechend — in verschiedener 
Höhe eingestellt werden können. Die Sägewelle ist vertikal verstellbar, um die Sägen — 
der Holzstärke entsprechend — nur soweit über dem Tische vorstehen zu lassen, als nötig 
ist. Hierdurch wird ein möglichst leichter und glatter Schnitt erzielt, indem man den Säge- 
st i6& 



sahnen die günstigste Schnittrichtung, nämlich möglichste Annäherung an die Richtung der 
E[blzfasem giebt. 

e) Die Kreissägen zum Querschneiden. 

Zum Abkürzen von Brettern, Bohlen und Schwarten verwendet man — je nach dem 
Ort der Aufstellung, der Art des Gebäudes, sowie je nach Lage der Transmission — eine 
Pendelsäge oder eine Kappsäge. 

Bei diesen Maschinen liegt das abzulängende Holz während des Schnittes fest auf einem 
einfachen Holztisch, welcher meist im Sägewerk selbst angefertigt wird. 
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Die Pendelsäge (siehe Fig. 160) ist überall da am Platz, wo das Grebäude and die 
Anordnung der Transmission den oberen Riemenantrieb gestatten. Der Sägerahmen, der der 
Leichtigkeit and Billigkeit halber aus Holz her^osteUt ist, schwingt oben um die von der 
Wand aus fest gelagerte Welle des Vorgeleges. Pendelsägen mit eisernem Sägerahmen (siehe 
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Fig. 161) sind aber soldiem ans Holz vorzuziehen, da sich letzteres verzieht und Anlass 
zum Klemmen der Säge giebt. Die Äufhängeachse soll, wie in Fig. 162 dargestellt ist, über 
der Mitte des Sägetisches gelagert sein, gekennzeichnet durch die gemeinsame Mittellinie rr. 
Durch Ziehen an dem vorderen Handgriff wird die Säge quer gegen das abzukürzende Holz 
bewe^ und nach erfolgtem Schnitt durch ein mit dem Gewicht g belastetes Seil wieder aus 



Digjtizod by 



Google 



VL Abschnitt, Di« Aibtdtnnksehineii. 18S 

dem Arbeitsfeld zurückgezogen. Oftmals ist die Aufstellung einer Pendelsäge mit oberem 
Antrieb mit Schwierigkeiten verknüpft, z. B. wenn sich die Transmission des Sägewerks im 



Souterrain befindet. Man wähle alsdann eine Pendelsäge mit unterem Antrieb nach Fig. 163. 
Die Bewegung des um eine unter dem Fussboden gelagerte Achse schwingenden Sägerahmens 
erfolgt mittels des oben vorne angebrachten Handhebels. Der Sägerahmen ist mit Gegen- 
gewichten derartig ausbalanziert, dass er nach erfolgtem Schnitt jedesmal wieder in die 
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nrsprflnglicbe Lage hinter den Tisch zurückkehrt. Zur möglichsten Te'rhattmg von Unfftllen 
bedeckt ein Schntzbügel zum grössten Teil die Zähne des Sägeblattes. 

Noch vorteilhafter gelangt aber in solchen Fällen, in welchen die Transmission unter 
dem Fussboden gelagert ist, zum Ablängen der Bretter und Schwarten eine Kappsäge zui 
YerweDdnng. In Fig. 164 ist die Maschine selbst und in Fig. 165 und 166 die Anordnung 
derselben unter dem AnÜagetisch für die Bretter, sowie die Handhabung der Maschine dar- 
gestellt. Der Sägerahmen schwingt um die auf einem Fundament solide gelagerte Vorgelegs- 
welle und ist durch ein Gewicht auf der entgegengesetzten Seite des Vorgeleges ausbalan- 
ziert. Die Säge wird mittels des vorderen Handgriffes von unten gegen das quer zu 
durchschneidende (zu kappende) Brett bewegt nnd sinkt nach erfolgtem Schuitt, sobald der 
Arbeiter den Handgriff loslässt, von selbst wieder unter den Tisch zurücli. In der Platte 



des Tisches befindet sich ein Schlitz, durch welchen das Sägeblatt nach oben durchtreten kann. 
Auf die in Fig. 165 nnd 166 dargestellte, von C. Blumwe & Sohn, Bromberg konstruierte 
selbstthätige Schutzvorrichtung werden wir in einem späteren Abschnitt dieses Buches 
zurückkommen. 

Nach einer Konstruktion von Gebr. Schmaltz in Offenbach a. M. (Fig. 167) kann an 
Stelle des Handgriffes, der Sägerahmen auch mittels eines Fusshebels angehoben werden, 
wobei dann der Arbeiter beide Hände frei behält. Wenn der verfügbare Raum es nicht 
gestattet, die Kappsäge oberhalb des Fussbodens aufzustellen, bedient man sich einer Maschine 
nach Fig. 168. Das Vorgelege befindet sich unter dem Fussboden. Die Lage des Säge- 
rahmens ist schräg zum Auflagetisch und ist diese Maschine mit der in Fig. 163 dargestellten 
umgekehrten Pendelsäge vergleichbar. Da die Kappsäge aus Zweckmässigkeitsrücksichten 
in ihrer Schnittrichtung meist im rechten Winkel zur Haupttransmission aufgestellt werden 
muss, was einen Winkeltrieb erforderlich macht, so ist derselbe bei der hier vorliegenden 
Konstruktion gleich an der Maschine selbst angebracht und zwar in Gestalt zweier konischer 
Friktionsräder. 
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Die Aafstellimg der Pendel- oder Kappsägen, sowie der Besänm-Ereisslgen gescbiebt 
am vorteilhaftesten in der Verlängerung des Raumes für die Gatter und nicht seitlich von 
denselben; es wird dadurch unnötiger Rücktransport der abzulängenden und zu besäomenden 
Bretter und Schwarten vermieden, sowie der erforderliche Raum für die sich bald 
in grossen Mengen ansammelnden Abschnitte gewonnuen. Dabei ist es vorteilhaft, wenn 

Ficiea* 



möglich, den Standplatz bezw. den Fussboden für die die Kreissägen bedienenden Arbeiter 
etwa Va Meter tiefer zu legen als den Fussboden des Sägewerkes; die abzulängenden und 
zu besäumenden Bretter und Schwarten werden dann bequem auf die Änflagetische gehoben 
werden können. Infolge des grossen Schwingungsbogens, welchen die Pendelsägen beschreiben, 
kOnnen auf diesen Maschinen breitere Bretter abgelängt werden, als auf den Kappsägen, 
welche sich mehr zur Zerkleinerung der Holzabfälle eignen. 

Schliesslich sei auf die in Fig. 169 dargestellte Kappsäge für dünnere Rundhölzer 
hingewiesen, indem die vorangebend besprochene Gatter-Quersäge sowie die Fuchsschwanz- 
Qnersäge (siebe Fig. 143 und 144) sich mehr zum Ablängen starker Rundhölzer eignen. 
Diese Kappsäge wird zum Schnitt von oben nach abwärts bewegt, und ist das Eigengewicht 
des Sägerahmens hier durch ein an einer Kette aufgehängtes Gegengewicht ausgeglichen, 
Zur Auflage des abzulängenden Stammes werden unter der Kreissäge besonders für diesen 
Zweck koDstmierte RollenbOcke angebracht, welche je zwei winkl^ zu einander stehende 



Abbildnng ans d«iii Katalog der EOnig Friedrioh Angnst-Htttte in Potachappel-D^den. 
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Walzen haben, auf denen der Stamm sichere, feste Unterlage hat nnd doch leicht verschoben 
werden kann. Zwei der BOcke sind unmittelbar zn beiden Seiten des Sägeblattes angeordnet. 
Der eine der beiden anderen ist mit einem verstellbaren Anschlag versehen, um so Hölzer 
yon immer gleicher Länge abkürzen zu können. 



f) Die Block-Bandsägen. 

Man unterscheidet Bandsägen mit vertikal und horizontal arbeitendem Sägeblatt. Zum 
Schneiden von Brettern und Bohlen sind die vertikal arbeitenden Block-Bandsägen ganz 
besonders in Amerika gebräuchlich, wo noch grösstenteils das Rundholz billig zu erwerben 
ist und daher mehr Wert gelegt wird auf die Erzielung grosser Massen von geschnittener 
Ware überhaupt, als auf sauberen Schnitt und genaue Brettstärken. Es ist die grosse Scbnitt- 
leistung der vertikal arbeitenden Bandsägen, welche in Amerika die Einführung dieser 
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Uaschinen anf Kosten der Qualität ennOglicbt hat. Die Leistung einer Block-Bandsflge 
beträgt z. B. bei amerikanischen Kiefern von etwa 60 cm Durchmesser und 4,9 m (16' engL) 
Länge bei 20 Schnitten, einschliesslich der Zeit zum Umkanten des Blockes auf dem Wagen, 
97,5 laufende Meter Brettlänge in 31/2 Minuten; also 28 m in einer Minute. Es war bisher 
unmöglich, bei diesen Bandsägen die stark gespannten Sägeblätter genau rertikal zu führen, sodass 
dieselben ästigen oder besonders harten Stellen im Holze ausweichen and die geschnittenen 
Bretter starke Unregelmässigkeiten in den Stärken zeigen. Solche verschnittene Bretter 
finden aber hier in Deutschland und auch in anderen Ländern mit teueren Randholzpreisen 
keinen Absatz, weshalb die Verwendung solcher Bandsägen bei uns wohl ausgeschlossen 
erscheint. 

Die zu schneidenden Blöcke werden bei der Bandsäge auf einem Laufwagen fest- 
gespannt, dann selbstthätig der Säge zugeführt und nach dem Schnitt mit grosser Geschwindig- 
keit wieder selbstthätig zum neuen Schnitt Tor die Säge zurückgeführt. Der Zeitverlust 
t beim Zurücklaufen des Wagens lässt nur eine kurze Länge desselben (5— 6 m) zn; ein langer 
Wagen würde auch zu schwer sein, um ihn mit grosser Geschwindigkeit zurücklaufen zu 
lassen. Die Block-Bandsäge ist daher auch für den bei uns üblichen Einschnitt, sowohl der 
Bretter von 7—8 m Länge, als auch von 12 — 16 m langen Kanthölzern und Balken nicht 
verwendbar. Die Bollen der Bandsägen, über welchen das meist 2^/4 mm dicke und 250 mm 
breite Sägeblatt läuft, haben 2 bis 2,5 m Durchmesser, die Rollen und deren Achslager 
müssen während des Betriebes durch Wasser gekühlt werden. Die Zähne des Sägeblattes 
sind meist auf SV* mm gestaucht, nicht geschränkt. Die vielfach verbreitete Ansicht, dass 
der Schnittverlust bei Block-Bandsägen, durch die Verwendung dünnerer Sägeblätter als bei 
VoUgattern, bedeutend geringer sei als bei letzteren Maschinen, ist eine irrige; die in der 
Praxis angewandten Sägestärken von 2^U mm sind bei Bandsägen und Vollgattern gleich. 
Ein Sägeblatt der Bandsäge wird in 3Vs bis 4 Standen stampf und muss dann neu geschärft 
werden; zum Schärfen, Stauchen, Löten und Eichten der Sägeblätter sind aber eine Reihe 
Ton Spezialmaschinen erforderlich, welche eine sehr aufmerksame Bedienung nötig haben. 

Bei horizontal arbeitenden Block-Bandsägen ist die Behandlung des Sägeblattes ebenso 
schwierig wie bei vertikal schneidenden. Ausserdem ist die genau horizontale und |zum 
Laufwagen parallele Einstellung des Supportes, welcher die Rollenlagerungen trägt, eine sehr 
schwierige; ein genauer Lauf des Sägeblattes, welches bei noch so starker Spannung sich 
fast stets in der Mitte senkt, ist daher schwer zu erreichen. Dies tritt ganz besonders ein 
beim Schneiden starker Hölzer, wobei die Führungen bezw. Unterstützungen für das Säge- 
blatt weit von einander entfernt liegen. Diese prinzipiellen Nachteile lassen daher die 
Verwendung auch der horizontalen Bandsägen für Sägewerke im allgemeinen als unpraktisch 
erscheinen. 

g) Die Wartung der Arbeitsmaschinen. 

1. Die Vollgatter. 
Bei VoUgattern ist der Sägerahmen der arbeitende Teil, der gute Gang desselben ist 
daher von allergrösster Wichtigkeit. Der Sägerahmen mass stets schliessend, jedoch ohne 
sich za klemmen, zwischen seinen Fühnmgen gleiten; letztere müssen öfter nachgezogen 
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werden, besonders die unteren, da sich die unteren PockholzfBhningen am Sägerslunen melu' 
abnutzen, als die oberen. Hierbei ist zn beachten, dass sich der Sägerahmen stets genan 
senkrecht bewegen moss. Die senkrechte Lage des SägerahmeDs wird kontrolliert dnrch 
Anlegen eines Lotes an die Mitte der Lagerlänge der oberen Rahmenzapfen, wobei die Lot- 
schnar in die Mitte der unteren Knrbelzapfenlänge fallen und die Entfernung der Schnar 
vom Zapfen auf beiden Seiten des G-atters gleich gross sein muss. Es ist nötig, diese Unter- 
suchung fQr die höchste und tiefste Stellung des Sägerahmens Torzunehmen, und müssen ffir 
die richtige Lage desselben die Pockholzfühningen entsprechend nachgearbeitet werden. 
Gleichzeitig ist dann zu kontroUieren, ob die Längen der beiden Lenkerstangen, d. h. die 
Eutfemnagen zwischen den fiahmen- und Kurbelzapfen gleich sind, da dies für einen guten 
.Qang unbedingt notwendig ist. Diese Untersuchung findet mittels eines Stichmasses statt, 
welches aus einer Latte besteht, an deren Enden spitzgefeilte Nägel eingeschlagen sind; die 
Spitzen dieser Nägel werden in die Kernermitten der oberen Eahmenzapfen und der unteren 
Knrbelzapfen eingesetzt. Sind die Längen anf beiden Seiten des Gatters nicht gleich, so 
müssen dünne BlechstQckchen hinter die Zapfenlager gelegt werden, bis die richtigen Längen 
erreicht sind. Der Sägerabmen mnss auch zeitweilig darauf untersucht werden, ob er sieh 
nicht schief verzogen bat. Die Untersuchung hierüber geschieht ebenfalls mit Hilfe eines 
Stichmasses ans etwa 13 mm starkem, zugespitztem Draht, welches kreuz ued quer in die 
beiden Diagonalen des Sägerahmens eingesetzt wird. Für die Führungen am Sägerahmen 
bewährt sich Pockholz am besten; dasselbe darf aber durch Schranbenlöcher zmn Anschrauben 
an den Rahmen nicht zu stark geschwächt sein, da dieses Holz leicht auseinanderplatzt. 

Das Einhängen der Sägeblätter geschieht meist derart, dass man zuerst eine mittlere 
Säge ausrichtet nnd dann rechts nnd links davon die andern Sägen mit den entsprechenden 
Lehrhfilzern einhängt. Die Zngrichtnng der Sägeangeln muss nahe an der Zabnspitzenlinie 
der Säge liegen. Das Ausrichten der zunächst nur wenig angespannten Säge geschieht 
durch Anhalten eines Senklotes zunächst an die flache Seite der Sägenzäbne. Dann wird 
die Säge, falls am Sägerahmen nicht schon entsprechende Anlageplatten oder Flächen zum 
Anhalten eines Winkels vorhanden sind, nach einer über die Mitte der Blockwagen gespannten 
Schnur genan nach der Schnittrichtung der Schienenbahn ausgerichtet. Durch Anhalten des 
Lotes an die Zahnspitzen wird nun festgestellt, ob die Säge den richtigen Ueberhang von 
ca. 5 mm hat. Nachdem diese mittlere Säge richtig eingehängt ist, spannt man sie mittels 
ihrer Angel stärker an, worauf rechts und links die andern Sägen, mit den entsprechenden 
LehrhOlzem zwischen sich, eingehängt und dann durch die seitlichen Spannvorrichtnngen im 
Sägerahmen oben und unten seitlich zusammengepresst werden. Hierauf werden die Sägen 
nacheinander mittels ihrer Angeln gänzlich gespannt und zwar gleichmässig, von der mittleren 
Säge ausgehend, nach den Seiten zu. Wenn Angeln mit Keilen benutzt werden, darf der 
zum Antreiben derselben verwendete Hammer nicht zu schwer sein. 

Die Lehr- und ZwiscbenhOlzer für die richtige Einstellung der Sägen von einander 
müssen ans gutem, trockenem Holze — am besten aus Akazienholz — angefertigt sein ; man 
überzeuge sich öfters davon, ob sich die Lehrhölzer etwa verzogen haben. Die Verwendung 
von metallenen Zwischenlagen hat bisher noch wenig brauchbare Resultate ergeben; bestehen 
diese Zwischenlagen aus dünnen Stahlblechen, so werden dieselben durch herunterfallende 
Schwartenstücke während des Betriebes krumm geschlagen, wenn man sie aber in genügender 
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Stärke anfertigt, so belasten sie dnrch ihr Gewicht den Sägerahnien za stark. Jedoch beim 
Schneiden dänner Bretter von 8 bis 13 mm Stftrlie, sind eiserne oder stählerne Zwischenlagen 
Von 8 mm Hohe nnd der entsprechenden Breite empfehlenswerter als solche ans Holz; die 
eisernen Zwischealagen brancfaen nur ca. 70 mm lang gemacht zu werden, wodurch die Sftge- 
spähne zwischen den nahe aneinander hängenden Sägen unten leichter herausfallen kOnnen. 
Die Lager der Zapfen und Kurbelwelle dürfen nicht klopfen oder schlagen, sondern müssen 
die sich bewegenden Teile stets dicht uraschliessen. Um dies zu erreichen, feile man die 
Ränder der Lagerschalenhälften nach, bezw. lege man zwischen denselben dünnere Zwischen- 
lagen ein, damit die Lagerschalen den Zapfen dichter umschliessen. Alle Keile nnd Lager- 
deckelschrauben müssen stet.s fest angezogen sein. Will man kontrollieren, ob die Kurbel- 
welle in ihren Lagern gutschliessend läuft, so bringt man eine Brechstange unter die 
Schwungräder und hebt dieselben mitsamt der Welle vorsichtig in den Lagern auf und ab. 

Während des Betriebes müssen die Yorschubwalzen von auffallenden Spähnen und Borke , 
gereinigt werden, damit die Walzenzähne gut angreifen können. Sind die Zähne der Walzen 
in der Uitte der Walzen abgenutzt, so erhält die ganze Walze dadurch eine Einbiegung, 
welche dann oft die Ursache für verschnittene Bretter bildet. Sobald dies eintritt, setzt 
man am besten neue Walzen ein, oder — falls die Vorschubwalzen aus einzelnen Zahnringen 
bestehen — bringe man einen der wenig abgenutzten Ringe von der Seite in die Mitte der 
Walze. Die Walzen müssen stets genau horizontal liegen nnd das Gatter selbst, bezw. die 
Führungen für den Sägerahmen, genau senkrecht stehen. Die zeitweise Untersuchung dieser 
Teile überlässt man am besten einem tüchtigen Fachmann. Die Schienenbahn, deren Lang- 
schwellen sich zuweilen verziehen und dadurch einen schiefen Schnitt verursachen, muss von 
Zeit zu Zeit mittels einer lang durch das Gatter gespannten Schnur auf ihre richtige Lage 
hin untersucht werden. 

Man halte das Klinkenrad des Vorschubs stets rein von anftropfendem öl nnd von 
Staub; die sich mit der Zeit an den Vorschubklinken einlaufenden Ränder feile man nach, da 
sonst der Vorschub versagt. Die Klinken sollen aus Schmiedeisen bestehen, damit sie nach 
erfolgter Abnutzung durch Ausstrecken wieder branchbar gemacht werden können. Alle 
SchmierlOcher sind gut rein zu halten nnd sollte nur reines Öl oder Fett zum Schmieren 
benutzt werden, mit welchem besonders bei den Karbeizapfen, den Lagern der Kurbelwelle 
nnd den Rahmenfühmngen nicht gespart werden darf; ein einmaliges Festbrennen der be- 
wegten Teile kann mehr Schaden hervorrufen, als die Ersparnis an Sciimiermateri&l beträgt. 

2. Die Horizontalgatter. 
Der Sägerahmen, als der wichtigste Teil dieser Maschine, muss in seinen Fühlungen 
stets gutschliessend laufen ohne zu klemmen. ' Wenn die Pockholzstücke am S&gerahmen 
abgenutzt sind und letzterer zu lose geht, so müssen zunächst die Betestigungssebrauben der 
beiden oberen Fübrungsscbieuen gelost nnd diese alsdann durch die senkrechten Verbindungs- 
schrauben soweit nach unten verstellt werden, bis der schliessende nnd doch leichte Gang 
des Sägerahmens wieder erzielt ist. Ist die VersteHungshöhe der oberen Führungsschienen 
ausgenutzt, so können die unteren nach oben hin verstellt werden; man verstelle also ent- 
weder die oberen oder die unteren Führungsschienen, niemals aber beide zusammen. Durch 
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Auflegen einer Wasserwage auf die eingespannte Säge untersuctie man die Ffihmngen be- 
züglich ihrer richtigen Lage zum Sägeblatt und stelle sie so ein, dass das Sägeblatt sowohl 
in der äussersten Stellung rechts wie links genau horizontale Lage erhält. Die Fühnings- 
schienen laufen sich mit der Zeit in der Mitte ihrer Länge mehr ab als au den Enden nnd 
mfissen dann nachgehobelt werden. 

Die Kurbelwelle, sowie die Zapfen an der Kurbelscheibe und am Sigerahmen mflssen 
stets got schliessend in den Lagern lanfen. Sind letztere zu weit geworden, so müssen die 
Lagerhälften durch Nachfeilen der anfeinanderliegenden schmalen Flächen oder durch Ein- 
legen dünnerer Zwischenlagea einander genähert und durch Nachschaben wieder zur Welle 
oder zum Zapfen passend gemacht werden. Die Lagerdeckelschrauben sowie die Keile der 
Zapfenlager mOssen stets fest angezogen sein. Um zu untersuchen, ob die Kurbelwelle 
schliessend in ihren Lagern läuft, hebe man die Kurbelscheibe mittels einer Brechstange ein 
wenig und Torsichtig an. 

Die Sägerahmenplatte muss durch Nachstellen der Prismaleisten stets an den Ständern 
schliessend gehen. Der Mittelsteg des Sägerahmens soll, um ihn gegen das Verzieheu zu 
schützen, aus zwei verleimten Hälften hergestellt sein. Auch darf der Sägerahmen nicht 
durch eiserne Verstärkungen beschwert werden, da ein schwerer Rahmen viel Betriebskratt' 
braucht und einen starken Verschleiss der Lager und Zapfen hervorruft. Es ist daher besser, 
Öfters einen neuen, jedoch leichten Sahmen anzufertigen, weau sich derselbe krumm gezogen 
hat, als mit einem starken nnd schweren weiter zu arbeiten. Das zum Vorschub und Rück- 
lauf des^ Wagens dienende Räderwerk soll durch einen übergesetzten Holzkasten gegen ein- 
fallende., Sägespähne geschützt werden. Die eiserne Friktionsscheibe des Vorschubs muss 
stets sauber nid frei von Öt gehalten werden, da sie sonst auf dem Friktionsballen rutscht; 
letzterer wird oft im Laufe der Zeit unrund, kann dann aber durch leichtes Anhalten einer 
Holzraspel während seines Laufes wieder genau rund gemacht werden, 

Der Bohlenbelag des Qatterwagens muss zuweilen dahin kontrolliert werden, ob er noch 
parallel zum Sägeblatt läuft; im anderen Falle schneidet man mit letzterem einige Millimeter 
vom Bohlenbelag ab, der akdanu wieder sauber gehobelt werden muss. Der Wagen darf 
während des Schneidens auf den Schienen nicht hin- und herschwanken; tritt dies ein, so 
mfisseu die Rollen wieder schliessend zu den Schienen eingestellt werden. Die Zapfenlager 
der Laufrollen sollen gut geschmiert werden, wie Überhaupt Sauberkeit und sorgfältige 
Schmieruug mit reinem Öl oder Fett für die Erhaltung der Maschine unbedingt erforderlich 
ist. Der Antriebsriemea des Horizontalgatters darf nicht zu kurz sein; mau mache die 
Mittelenttemung der Transmissionswelle von der Kurbelwelle nicht anter 3 Meter. 



3. Die Kreissägen. 

Bei der hohen Tourenzahl der Kreissägenwellen muss deren Lagerung' mit ganz 
besonderer Sorgfalt erfolgen. Man mache die Lager 3 bis 4 mal so lang als der Durch- 
messer der Welle beträgt, welch letztere nicht zu schwach sein darf, damit sie sich nicht 
etwa durchbiegt nnd dann heissläoft. Damit die Welle immer die richtige Lage behält, 
sollen ihre Lager durch einen starken eisernen Rahmen miteinaDder verbunden sein, wobei 
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die Antriebsriemscheibe dann möglichst zwischen den Lagern sitzen mnss, wie Fig. 170 zeigt. 
Hierdurch wird sieb die durch den gewöhnlich starken ßiemenzag verursachte Abnntzung 
auf beide Lager gleichmässtg verteilen nnd somit die Welle in ihrer richtigen Lage ver- 
bleiben. Anch muss die Welle stets genau horizontal liegen und gut schliesseud in den 
Lagern laufen, sich jedoch bei abgeworfenem Riemen mit der Hand leicht drehen lassen. 
FiB. no. 



Nur wenn nicht zu umgehen, setzt man die Riemenscheibe, wie Fig. 171 zeigt, freihangend 
auf ein Ende der Sägenwelle. Reichliche Schmierung ist eine Bedingung, welche nubedingt 
erfüllt werden muss, um das Heisslanfen der Welle zu verhüten; die Schmiernnten in den 
Lagern sollen daher reichlich gross bemessen sein; neuerdings finden Riugschmierlager vor- 
teilhafte Anwendung. 



Zu beachten ist ferner, dass sich die Welle in ihrer Längsachse nicht im geringsten in der 
Lagerung verschieben darf, da sich sonst das Sägeblatt im Schnitt festklemmt und bedeutende 
Betriebskraft braucht. Die Welle sollte daher am rechtsseitigen Badlager — nicht an demjenigen, 
neben welchem das Sägeblatt sitzt — zwischen zwei nachstellbaren Stellringen laufen, welche 
sich mit konischen Seitenflächen gegen das Lager ansetzen. Die Laufflächen der Welle in 
den Lagern können alsdann cylindrisch sein, welche Form sich am genauesten herstellen 
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lisst (bei konischen oder Kingwellen ist dies viel schwieriger) und wobei auch die Lager- 
öfichen selbst sich am leichtesten dnrch Nachschaben in Ordnung halten lassen. Die Elemm> 
backen oder Haltescheiben fär das Sägeblatt müssen äusserst genau abgedreht und ausgebohrt 
sein; diejenige am Lager sollte warm auf die Welle aufgezogen und dann mit derselben 
zusammen abgedreht werden, um eine genau senkrechte Stellung des Sägeblattes zur Welle 
zu erzielen. Die Flächen der Scheiben, welche das Sägeblatt berühren, drehe man nach der 
Welle zu 1 mm hohl aus. In der auf der Welle festsitzenden Klemmbacke befindet sich ein 
seitliches Loch, in welches der auf vorstehenden Abbildungen ersichtliche Stift eingeschoben 
werden kann ; auf diese Weise l&sst sich die Kreissägenwelle beim Einspannen des Sägeblattes 
feststellen. 

Die Riemscheibe soll im Durchmesser reichlich gross und für einen breiten Riemen 
eingerichtet sein; breite und dänne Riemen arbeiten besser und belasten die WeUe weniger 
als schmale und dicke. Die Riemen müssen genOgend lang sein, da kurze Riemen durch zu 
starkes Anspannen die Welle leicht zum Heisslaufen bringen; um die Welle zu entlasten, 
sollte möglichst der untere Riemenlanf der gespannte sein. Am sichersten wird die Xreis- 
sägenwelle immer durch ein Zwischenvorgelege mit Fest- und Losscheibe angelrieben, jedoch 
können auch Verhältnisse eintreten, welche die Anordnung der Losscheibe neben der auf der 
SägeweUe sitzenden Antriebsscheibe erfordern. Um hierbei ein Trockenlaufen und Fest- 
brennen der Losscheibe, und damit die Qefabr der Mitnahme des ausgerückten Sägeblattes 
zu verhindern, empfiehlt sich die Lagerung der Losscheibe nach der in Fig. 172 dargestellten 

Konstruktion, Die Kreissägenwelle trägt 
""■"* hier nur die feste Riemscheibe; an dem 

Maschinengestell ist ein stabiler Stlitzbägel 
I angeschraubt, in welchem oben der am Ende 
mit einein angedrehten Bunde versehene 
Bolzen befestigt ist; auf diesem festsitzen- 
den Bolzen läuft dann die Losscheibe. Da 
der Bolzen von der Kreissägenwelle unab- 
hängig ist, kommt letztere sofort zum Still- 
stand, sobald der Riemen anf die Losscheibe gerückt wird. Die Abbildung zeigt auch, in 
welch bequemer Weise eine derartige, auf einem Bolzen laufende Losscheibe mittels 
konsistentem Fett geschmiert werden kann. Der Tragbolzen ist der Länge nach durch- 
bohrt und zweigen sich aus dieser Bohrung Querkanäle nach aussen hin ab. Die 
Schmierbüchse ist am Kopte des Bolzens eingeschraubt ond wird die Fettschmiere durch 
diese Kanäle nach der Lauffläche der Losscheibe hin gedrückt. 

Bei Besäum- oder Kantholz-Kreissägen ist es erforderlich, dass die Sägewelle genau 
winkelrecht zur Laufbahn des Schlittens liegt. Da sich diese Laufbahn manchmal verzieht, 
oder auch die Lagerung der Sägewelle sich ändern kann, thut man gut, die richtige Lage 
der letzteren hin und wieder zu nntersuchen. Dies geschieht in der Weise, dass man eine 
lange Schnur parallel der Schiittenlaufbahn zieht und zwischen die Elemmscheiben der 
Sägenwelle eine 2 bis 3 m lange Latte spannt, durch deren vorderes Ende ein Draht&tift 
geschlagen ist Die Spitze des Drahtstiftes moss dann die Schnur in beiden horizontalen 
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Lageo der Latte, welche mit der Welle zusammen in diese Lagen gedreht wird, beriihreii. 
Ist dies nicht der Fall, so rauss die Lagerung der Welle nach der Schnur entsprechend aus- 
gerichtet werden. 

h) Die Sägeblatter und ihre Behandlung. 

Das wichtigste Werkzeug zum Schneiden des Holzes ist die Säge, ein gezahntes Stahl- 
blatt, welches durch irgend eine Kraft in Bewegung versetzt wird. Alle Sägezähne zusammen- 
genommen heissen der „Zahnbesatz" oder die „Bezahnung". Bei geraden Sägen heisst der 
dem Zahnbesatz gegenüberliegende Teil des Sägeblattes der „Rücken" desselben. Am Säge- 
zahn selbst unterscheidet man die „Schneidekante" oder „Zahnbrust" vom „Zahnrücken", das 
ist diejenige Zahnkante, welche nicht schneidet. Der Ausschnitt aus dem Sägeblatt zwischen 
je zwei Zähnen heisst die „Zahnlücke"; dieselbe ist dazu bestimmt, die Sägespähne während 
des Schneidens, also solange ein betreffender Zahn sich im Holze bewegt, aufzunehmen. Da 
nun das in Spähne verwandelte Holz den i bis 6 fachen llaum des festen Holzes einnimmt, 
so müssen die Zahnlücken ebenso wie die Zahnflächen — je nach der Art des Schneidens 
von weichem oder hartem Holze, ob mit viel oder wenig Vorschub — verschieden gross und 
verschiedenartig geformt werden. 

Damit die Sägen in das Holz eindringen können, ohne sich mit ihren Seitenflächen 
allzusehr im Schnitt zu reiben, werden die Zahnspitzen „geschränkt", d. h. abwechselnd 
nach rechts und links aus der Blattcbenc herausgebogen, um einen Schnitt zu erzielen, 
welcher breiter ist als die Stärke des Sägeblattes. Die durch den Schrank zu erreichenden 
Vorteile können aber auch erzielt werden durch das „Stauchen" der Zahnspitzen, eine in 
Amerika vielfach übliche Methode; hierbei werden die kurzen Schneidkanten der Zabnspitzen 
durch Stoss oder Druck nach beiden Seiten verbreitert; das Material der Zähne weicht 
gleichzeitig nach links und rechts aus, wodurch das Sägeblatt in seiner Bezahnung dicker 
wird. Die Weite der durch das Eindringen der Zähne erzeugten Holzspalte heisst die 
„Schnittdicke". 

Die Sägen müssen aus gutem, zähem Tiegelgussstahl hergestellt werden, welcher überall 
eine gleichmässige Härte besitzt; Bessemerstahl besitzt diese Eigenschaft nicht und zeigt 
nnganze Stellen. Im allgemeinen kitnnen die Sägeblätter so hart angefertigt sein, wie sie 
sich noch schränken lassen, ohne dass die Zähne abbrechen; harte Sägen behalten beim 
Arbeiten länger ihre Schärfe. 

Die Sägeblätter müssen an allen Stellen — 

gleichmässig stark sein, was man mittels der 
Mikrometerschraube Fig. 173 feststellt. Die Säge- 
blattflächen dürfen nicht windschief sein oder 
bucklige Stellen zeigen; letztere findet man beim 

Überstreichen mit der Hand. Auch sollen die | 

Flächen glatt geschliffen sein, um die Reibung f 

im Holze während des Schneidens möglichst zu 
vermindern. Die Sägeblätter müssen gut gerichtet 

und steif (gespannt) sein. Bei Gattersägen müssen die Zahnspitzea alle in 'genan gerader 
Linie, bei Kreissägen dagegen in einer genauen Kreislinie zum Mittelpunkt des Achsloches 
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liegen. Alle Zäbne einer Säge müsson fthercinstiminende Zalinformen haben, gleichmässig 
geschränkt und richtig geschärft sein. Da die Qualität der Sägearbeit von der richtigen 
Formung von Zahnlücke und Zahnfläche abhängt, muss die Säge ihrer Verwendungsart sorg- 
fältig angepasst sein. 

Über die günstigste Zahnform für einen bestimmten Schneidezweck herrscht bis jetzt 
noch wenig Klarheit, da sie nur durch komplizierte Versuche festgestellt werden kennte. 
Manche Zahuform, welche eine saubere Schnittfläche erzielt, steht bezüglich der Schnitt- 



Fig. n&. 




leistuug hinter anderen zurück. Der Kraftverbrauch der Sägemaschine ändert sich auch mit 
der Zahnform und ist besonders abhängig von der Stärke der Sägeblätter, die wiederum nach 
der Art, Stärke und Beschaffenheit des zu schneidenden Holzes gewählt werden muss. Die 
mehr oder minder pollkommeue Konstniktion der Sagemaschine spielt hierbei auch eine 
grosse Kolle ; genau geführte Sägerahmen bei Gattern und exakt laufende Wellen bei Kreis- 
sägen gestatten die Verwendung dünnerer Sägen als bei schwankenden Sägerahmen und 
zitternden Sägewellen. Für Sägeblätter in VoUgattern, und zwar zum Schneiden von Kiefern 
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und Tannen, eignen sich die Ziilinformeu Fig. 174 bis 17S. Fig. 174 und 17' 
man znm Schneiden von Brettern aus Blöcken, welche aus dem Wasser gezoge 
Gatter gebracht oder im Walde frisch geschlagen wurden. Zabnform Fig. 171 
man, wenn die Stämme aus dem Wasser gezogen und Kanthölzer daraus ge.schni 
wobei es mehr auf grosse Schnittleistang als auf saubere Scbnittääche ankommt 



Fig. 17». 







Fig. 176 wird o£t zum Schneiden vod harten Laubhölzern und halbtrockenen 
Tannen benutzt. 

Flir Sägeblätter in Horizontalgattern eignen sich die Zahnformen Fig. : 
Bei den Sägeblättern zum Schneiden weicher und frischer Hölzer stehen meist 
wie Fig. 179 und 182 zeigen, von der Mitte der Säge ans zur Hälfte nach tei 
Hälfte nach links, damit, während des abwechselnden Schnittes nach beiden Sei 
erzeugten Spähne durch die Säge unbehindert aus dem Schnitte ausgeworfen wei 
Häufig sind auch die Zähne, wie Fig. 180 und 183 zeigen, abwechselnd je 5 
und je 5 nach links schneidend gestellt. Fig. 181 zeigt die Zabnform zum Sehn 
Holzer auf dem Horizoutalgattcr; für besonders harte Hölzer und besonders dännt 
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müssen die Zähne noch spitzer gewählt, d. h. die Ansatzflachen der Zahne noch weniger breit 
gemacht werden. 

Vollgattersägen 



von ca. 110 cm Länge 1 

nehme man 14 bis 15 „ breit i 

und l,t)f> mm stark I 
engl. Lehre No. 16. 



125 bis 140 cm Länge 
18 bis 19 „ breit 
2,1 mm stark 
engl. Lehre No. 14. 



ca. 165 cm Länge 
20 „ breit 
2,41 mm stark 
engl. Lehre No. 13. 



FiR. 1S4. 



/f-.-^-. 






Horizontalgattersägen zum Schneiden tob weichen Hölzern zu Bauholz and Brettern nehme 

man 14 bis 16 cm breit und in der Starke 1,65 mm = engl. Lehre No. 16. 

oder 1,83 „ = „ „ No. 15. 

Horizontalgattersägen zum Schneiden von edlen, harten Hölzern nehme man 14 bis 16 cm 

breit und in der Stärke 1,25 mm = engl. Lehre No. 18. 

oder bei sehr aufmerksamer Bedienung 1,07 „ = n n No. 19. 

Für Kreissägenblätter zum Langschnitt weicher Höbier, wobei es mehr auf grosse 
Leistung, als auf Sauberkeit der Schnittfläche ankommt, eignet sich besonders die Zahnform 
Fig. 184. Die Schneidekante oder Flanke der Zähne liegt vorteilhaft in der Tangente, 
welche man durch die Zahnspitze an einen Kreis zieht, dessen Radius gleich Vs "les Radios 
des ganzen Sägeblattes ist. Diese Zahnform nimmt man besonders für Kantholz-Ereissägen 
mit grossem Vorschub und Sägeblätter von 70 bis 120 cm Durehmesser. Für das Schneiden 
harter Hfilzer nehme man die Schneidekante der Zähne in einer Tangente liegeod, welche 
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man durch die Zahnspitze an einen Kreis zieht, dessen Eadius ungefähr gleich dem halben 
Sägeblattradius ist. Die Zahnteilung — der Abstand von Zahnspitze zu Zahnspitze — 
beträgt bei diesen Sägen etwa Vn bis Vis des Blattdurchmessers. 

Zahnform Fig. 185 ist gebräuchlich bei Kreissägen unter 70 cm Durchmesser, zum 
[jangschnitt in weichem oder hartem Holze. Die Zahnteilung betrage für weiches Holz 
etwa Vis. für hartes Holz etwa Vso des Sägeblattdurchmessers. Die Zahnhöhe h soll nicht 
unter '/^ der Zahnteilung genommen werden. 

Zahnform Fig. 186 eignet sich für den Querschnitt in weichem Holz, bei Kreissägen 
von 60 bis 80 cm Durchmesser. Für Kreissägen derselben Durchmesser ist beim Quer- 
schneiden in hartem Holz die Zahnform Fig. 187 üblich. Die Zahnteilung für das Quer- 
schneiden betrage etwa Vss des Sägeblattdurchmessers. Die Zahnhöhe A ist für weiches 
Holz gleich der Zahnteilung, für hartes Holz gleich "/m der Zahnteilung. 

In nachstehender Tabelle sind die zu wählenden Stärken der Kreissägenblätter und die 
zugehörigen Durchmesser derselben angegeben. Diese Blattstärken gelten für Kreissägen 
mit Handrorschub ; ßir selbstthätigen Vorschub des Holzes ist die Stärke des nächst höheren 
aufgeführten Blattdurcbmessers zu wählen. 



t mm 
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4 

0,80 
21 


153 
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0,88 
20 


204 
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50 
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In Fig. 188 ist die englische Normallehre für die Sägeblattstärken dargestellt. 

Soll ein Sägeblatt in guten, schnittfäbigen Zustand gebracht werden, so muss man es 
zuerst schränken, und dann ei^st schärfen, nicht umgekehrt. Durch das Schränken fallen 
Dämlich die vorderen Schnittflächen der Zähne verschieden schräg zur Sägenfläche aus, und 
werden hierdurch auch die Schnittwinkel, unter welchen die Zähne in das Holz einschneiden, 
verschieden. Wenn aber eine Säge gleicbmässig arbeiten soll, so müssen die Schnittwinkel 
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aller Zähne gleich sein; da nun der richtige Schnittwinkel beim Schärfen hergestellt wird, 
muss dieses auch erst nach dem Schränken erfolgen. 

Wie schon erwähnt, werden die Zähne geschränkt, damit sich die Seitenflächen der 
Sägeblätter während des Schneidens nicht im Schnitt reiben, wodnrcli sich die Sägen erhitzen 
und unnötigen Kraftaufwand erfordern würden: Beim Schränken biegt man die ZahnspitÄen, 
wie Fig. 189 zeigt, abwechselnd nach rechts und links aas der Sägeblattfläche heraus, 

Fig. isa 





so dass der ei-zeugte Schnitt breiter als die Sägenstärke wird. Das Mass der Schränkung, 
d. h. um wieviel die Zahnspitzen aus der Sägeblattfläche hervorstehen sollen, bestimmt sich 
nach der Sägenstärke und der Art des zu schneidenden Holzes. Für weiches Holz nimmt 
man die ganze Schrankbreite zweier aufeinanderfolgender Zähne gleich der doppelten Säge- 
blattstärke; der erzeugte Schnitt ist dann doppelt so breit als die Sägendicke. Bei hartem 
Holze nimmt man den Schrank etwa gleich der li/afachen Sägenstärke. 

Das Schränken geschieht vermittels der sogenannten Schränkeisen (siehe 
Fig. 1». Fig. 190 und 191); dieselben sollen aus gutem, gehärtetem Stahl angefertigt 

sein und müssen ihre Einschnitte, welche das Sägeblatt fassen, genau den be- 
treffenden Sägestärken entsprechen. Um da.s Schränken zu erleichtern, miissen 
die Schränkeisen für starke Sägen mit einem langen Handgriff versehen sein. 
Die Zähne dürfen nur auf etwa 

der Hälfte ihrer Höhe und *^^ '*'- 

nicht im Zahngninde, d.h. in 
ihrem Ansatz ain Sägeblatt, 
geschränkt werden; ein kurz 
geschränkter Zahn ist, be- 
sondci's bei dünnen Sägen, 
während des Schneidens am 
meisten widerstandsfähig. Wenn 

die Zähne in ihrer ganzen Höhe geschränkt sind, bekommt die Sä^e leicht 
Beulen. Bei Fro.stwetter sind die Sägen spröde und brechen manchmal die 
Zähne beim Schränken ab; man sollte daher diese Arbeit nur in einem warmen 
Eaume vornehmen, d. b, erst nachdem die Sägen erwärmt worden sind. Die 
Erwärmung kann auch, z. B. bei Kreissägen im Freien, dadurch geschehen, 
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dass man in heisses Wasser eingetauchte Tücher gegen die Sägeblätter andrückt. Die Zähne 
rnttsseo ganz genau gleichmässig nach rechts und links geschränkt werden und bedient man 
sich zur Untersuchung der genauen Schränkung der in Fig. 189 dargestellten, etwa 3 mm 
starken Stahlscbablone A, deren Kantenaiisschnitt genau der verlangten Schränkung entsprechen 
muss. Die Untersuchung des Schrankes mittels dieser Stahlscbablone geschiebt auch vorteil- 
haft nochmals nach dem Schärfen, um einzelne Zähne, welche durch das Schärfen etwas 
vom richtigen Schrank verloren haben "sollten, dann nachschränken zu können. An Sägen, 
welche bei grossem Holzvorschub schneiden sollen, ohne besondere Rücksicht auf die Sauber- 
keit der Schnittfläche, läs.st' man einzelne Zähne ungeschränkt und dienen diese nur zum 
Auswerfen der Sägcspähne aus dem Schnitt; diese Zähne nennt man daher „Räumer''. Bei 
einer solchen Säge wird gewöhnlich jeder 5. oder 7. Zahn als Räumer gestaltet und macht 
man diese Zähne dann auch 3/4 bis 1 mm kürzer als die geschränkten Zähne. 



Durch das Stauchen der Zahnspitzen erzielt man dieselbe schneidende Wirkung der 
Zähne wie durch das Sehränken. Das Stauchen besteht darin, dass man die Zabnspitze 
mittels eines der Zahnform angepassten „Stauchers" durch Hammerschläge nach den Seiten 
hin breitschlägt., und zwar um dasselbe Mass wie beim Schränken. Hierdurch erhält jeder 
Zahn zwei schneidende Spitzen, während der geschränkte nur eine solche hat. Die Methode 
des Stauchens erfordert einen sehr geschickten Arbeiter und ein ganz vorzügliches Material 
der Sägeblätter, besonders für breit gestauchte Zähne. Man setzt den Zahnstancher (siehe 
Fig. 192) zuerst mit seiner unteren abgerundeten , Öffnung auf die Zahnspitzen und schlägt 
mit leichtem Hammer auf seinen Kopf; der Zahn wird hierbei in seiner Mitte gefa.sst, ver- 
breitert nnd formiert, wie bei H zu ersehen ist. Alsdann setzt man die Zahnspitzen, wie 
die Abbildung zeigt, in die obere Öffnung des Stauchers und bringt durch das Hämmern den 
Zahn in den richtigen Winkel bezw. gicbt ihm die bei G abgebildete Form. Ehe mit der 
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Manipulation des Stauchens begonnen wird, sind die einzelnen Zähne des Sägeblattes nach 
einer Schablone (siehe Fig. 193) zu feilen. 

Das Stauchen geschieht auch, anstatt durch Hammerschläge, mittels eines besonderen 
Apparates (Zahnstaucher von Arnos H. Parke, siehe Fig. 194 und 195), der auf die Säge auf- 
gesetzt wird und durch Drehen eines excentrischen Bolzens die betreffende Zahnspitzc 

breit drückt. Bei dieser Art des 
pj J34_ Stauchens brechen die Zahnspitzen 

weniger leicht ab, als beim 
Hämmern. 

Die Zähne der Sägen naiaen 



Flg. Mi, 



sich heim Gebrauch ab, sie werden 



stumpf und kleiner; bei wieder- 
holtem Naehschärfen verändert 
sich auch die Zahnlücke, sie wird 
ebenfalls Ideiner. Um' die richtige 
Grösse der Zahnlücke wieder- 
herzustellen, bedient man sich 
folgender Mittel: 
durch Ausschlagen der Sägezähne 

mit dem Meissel, 
durch Ausstanzen dcrZähne mittels 

der Stanzmaschine, 
durch Ausschleifen mittels der 
Schmirgel-Schleifmaschine, bei 
gleichzeitigem Schärfen der 
Zähne, und 
durch Ausfräsen mittels der Fräs- 
maschine. 

Für Gattersägen und düime 
Kreissägen bis zn 2 mm Stärke 
ist das Ausstanzen zu empfehlen ; 
das Ausschlagen miteinem scharfen 
Meissel nur bei Sägen bis zu 1 mm 
Stärke. Für alle Sägen über 
2 mm Stärke, besonders für Kreis- 
sägen, ist es vorteilhafter, die 
Schmirgel-Schleifmaschine zu benutzen, da beim Ausstanzen und Ausschlagen leicht Risse 
im Sägeblatt entstehen und dasselbe manchmal Beulen bekommt. Beim Nachschleifen der 
Zahnlücken mittels der Schmirgelmaschine (siehe Fig. 196 und 197) muss man sehr vor- 
sichtig zu Werke gehen und jedesmal, besonders bei stärkeren Kreissägenbtättem, nur wenig 
fortschleifen, damit sich das Sägeblatt nicht erhitzt, wodurch es sich am äusseren Bande 
ausdehnt und seine Steifigkeit — die sogenannte „Spannung" — verliert. £s ist geboten. 



Digjtizod by 



Google 



VL Abschnitt. Die Aibeitsmoschinen. 201 

alle Zabnlficken nach einander folgend 4 bis 6 mal an die Scbmirgelsclieibe zn bringeo, bis 
die richtige. Tiefe der Zahnlüclte erreicht ist. 

Das Ausfräsen mittels einer Fräsmaschine — in Amerika ist besonders die Fräs- und 
Auskeblungsmaschine yon Henry Disston & Söhne in Philadelphia gebräuchlich — erfordert 
zwar längere Zeit als die vorstehend genannten Methoden, ist aber die beste Art des Nach- 
arbeitens der Zahnläcken, da das Material der Säge hierbei in keiner Weise leidet. 

FifrlM. 



Zum Ausstanzen von stärkeren Vollgattersägen bedient man sich vorteilhaft der in 
Fig. 199 abgebildeten Spindelstanze, deren Drucksupport durch eine Schraubenspindel nach 
unten bewegt wird und zwischen nachstellbaren Prismaleisten geführt ist, um stets genau 
dieselbe Lage zur unteren Matrize einhalten zu können. An Stelle des Stempels und der 
Matrize können zwei Scheerraesser eingesetzt werden, zum Beschneiden der Sägeu, wenn 
dieselben durch den Gebrauch ungleich lange Zähne erhalten haben. Für dünne Vollgatter-, 
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sowie für Horizontalgattersägen kann man auch die in Fig. 200 abgebildete Hebelstanze 
benutzen, welche leichter gebaut und deren Stempel weniger genau geführt ist, als bei der 
Spindelstanze. Zur Bedienung der Hebelstanze sind zwei Arbeiter erforderlich, für die 
Spindelstanze nur einer. Für grosse Betriebe eignet sich die in Fig. 201 abgebildete Stanze 
mit Riemenbetrieb, mittels welcher man in kurzer Zeit eine grossere Zahl von Sägen aus- 
stanzen kann. 

Bas Schärfen der „Flanken" an den einzelnen Zäbnen geschieht bei Zahnformen, wie 
sie in Fig. 176 und 202 dargestellt sind, durch Nacharbeiten, söWoM der „Zahnbrust" EN, 




als auch gleichzeitig des „Zahnrückens" EM. Wenn ein Zahn .stumpf geworden ist, hat er 
von seiner Spitzcnlänge soviel verloren, wie durch die Linie Äh angedeutet ist. Würde 
man nun, wie es unrichtiger Weise vielfach geschieht, da^ Schärfen in solcher Art vornehmen, 
wie an dem ersten, links stehenden Zahn der Abbildung gezeigt ist — dass nämlich nur der 
Zahnrücken bis auf die punktierte Linie KL nachgeschärft wird, um bei K wieder eine 
neue Zahnspilze zu erhalten — , so würde der ganze Zahn durch das Nachschärfen das 
Stück a seiner Höhe verlieren. Wird aber das Schärfen gleichzeitig an der Zahnbrust und 
auf dem Zahnrucken vorgenommen, wie der rechts stehende Zahn der Abbildung zeigt, — 
dass also der Zahn bis auf die punktierten Linien EN und EM nachgeschärft wird, so dass 
wieder bei E eine neue Spitze entsteht — , dann verliert der Zahn von seiner Höhe nnr das 
Stück b, welches nur etwa die Hälfte von a beträgt. Bei der letztgenannten Art des 
Schärfens bleibt also die Säge etwa doppelt so lange brauchbar, als wenn nur der Zahn- 
rücken nachgeschärft wird. 

Bei Kreissägen mit der in Fig. 1H4 und 203 dargestellten 
■^ , Zahnform geschieht das Schärfen am vorleiihaf testen nur an der 

Zahnbrnst. Wenn der Zahn .stumpf geworden ist, was die 
Linie AB andeutet, und nun die Zahnbrust bis auf die punktierte 
Linie AL nachgeschärft wird, so dass dann Punkt K die Zalin- 
spitzc bildet, so verliert der Zahn durch das Nachschärfen nur 
das zwischen den Linien CD und EF liegende Stück seiner Höhe. 
Würde aber bei dieser Zahnform auch der Zahnrücken nach- 
geschärft werden, dann würde Punkt P die Zahnspitze bilden und der ganze Zahn also 
durch das Nachschärfen um das zwischen den Linien CD und GH liegende Stück soiner 
Höhe verkürzt werden. Dieses Stück bedeutet aber etwa den dreifachen Verlust an Zahn- 
höhe gegenüber der zuerst geschilderten Art des Nachschärfens; die Säge nutzt sich also 
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dreimal soTiel ab and wird dreimal so schnell auf den kleinsten noch zur Verwendung 
möglichen Durchmesser gebracht sein. 

Bei jedesmaligem Nacbschärfen der Zabnflanken muss auch der Zahngrund nacbgeschärft 
werden, damit die volle und richtige Zahnform stets erhalten bleibt. Dabei beachte mau 
ganz besonders, dass der Zahngrund stets abgerundet werde und niemals scharfe Ecken in 
demselben zu sehen sind, wie die beiden in Fig. 204 links stehenäen Zähne zeigen. Solche 



Fig-aot 




Ecken geben den Anlass, dass die Säge Risse bekommt und verdorben wird*); auch brechen 
die Zähne bei scharfen Ecken im Zahngrunde leicht ab. Sollte dennoch einmal ein Riss 
entstehen, wie Fig. 204 zeigt, so bohrt man am Ende desselben ein 7 bis 8 mm grosses 
Loch in das Sägeblatt, um das weitere Einreissen zu verhüten. Der rechts gezeichnete 
Zahn, wie auch alle früheren Zahnabbildungen, zeigen dagegen die richtige Schärfung mit 
abgerundetem Zahngrund. 

Folgende Punkte müssen beim Schärfen ganz besonders beachtet werden: 

Alle Zahnspitzen müssen bei Gattersägen in einer geraden Linie, bei Kreissägen in 

einem zum Ächsloch genau konzentrischen Kreise liegen. 
Alle Zähne müssen gleich lang sein. 
Die Zahnteilnng muss für alle Zähne dieselbe, d. h. alle Zahnspitzen müssen gleich 

weit von einander entfernt sein. 
Die Zahnformen und besonders die Zahnlücke muss bei allen Zähnen gleich sein. 
Das Schärfen der Sägezähne geschieht durch Feilen oder durch Schleifen mittels der 
Schrairgelmaschine. Das Feilen der Sägen ist zeitraubender und wegen des Verbrauchs an 
Feilen kostspieliger als das Ausschlcifen, bietet aber, gegenüber letzterem Verfahren, den 
Vorteil, dass sich die Sägen nicht wie beim Schleifen durch allzu scharfes Schmirgeln erhitzen 
und dadurch verziehen, wobei auch die Zähne verbrannt werden können. Durch zu starke 



^rrrrvvz. 



Vorstehende Abbildung zeigt die genaoe Copie des Stückes einer Kreissäge in % natüri. QrCsse, bei 
welohei infolge des Einieilens scharfer Ecken in den Zahngrand, sämtliche Zähne eingerissen waren. 
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en nämlich die Zähne leicht hart, brecheo dann 
innen später infolge ihrer Härte nicht mehr 
t man die Sägeölätter zwischen 
ken ein (Fig. 205 zeigt eine *^'' 

nur die Zähne hervorstehen, 
n Feileu mit einer runden 
n" (siehe Fig. 206); dieselben 
lärfen von Sägen mit rundem 
barfkantigen vorzuziehen, weil 
ihr kommt, scharfe Ecken in 
1 nehme Feilen mit 1/2 Scblicht- 
lahnflanken zu erzielen, darf 
ib sein. Die besten Qualitäten der Feilen sin< 
Zahnflanken, wie solche in Fig. 207 dargestellt 




irägen, wie auch der geraden Zahnflanken ka 
erfolgen. In Fig. 208 und 209 ist die selbst 
Scbmaltz in OfEenbach a. M. dai^estetlt, uni 

re und einem Gattersägenhlatt. Das Sägeblatt 
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des Schleifens- selbstthätig an der Scbmirgelscbeibe vorbeigefülirt, welche sich wiedenim 
selbstthätig hebt nnd senkt, genau entsprechend der Zahntiefe und Zahnteilung. Hierbei 
schärft die Schmirgelscheibe selbstthätig sowohl die Zahnbrust wie den Zalinriiclien. Die 



Kreissägen bleiben dabei absolut rund nnd die Gattersägen vollständig gerade. Der ent- 
stehende Schmirgelstaub wird bei dieser Maschine durch einen Exhaustor abgesaugt. 

Bei anderen Konstruktionen solcher Maschinen werden die Sägen der Schmirgelscheibe 
mit der Hand zugeführt (siehe Fig. 210); hierbei bleiben die Sägeblätter aber weniger genau. 
Diese Abbildung zeigt auch eine Vorrichtung zur Absaugung des entstehenden Schmirgel- 
staubes, welche einen besonderen Exhaustor vollständig (iberflJissig macht und deren Kon- 
struktion aus Fig. 211 ersichtlich ist. An einer der beiden Einspannäanschen der Schmirgel- 
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Scheibe sind Ventilatorfltigel angeordnet, welche iniierbalb des znr besseren Einsichtnahme 
auf dem Bilde znr Seite weggedrehten Gehäuses laufen. Das entsprechend geformte Saug- 
rohr mündet an derjenigen Stelle der Schleifscheibe, wo sich der meiste Staub entwickelt 
und wo er am leichtesten abgesaugt werden kann, nämlich unter der Vorlage. Ohne eine 
solche Staubabsaugung würden sich alle Wellen, Lager und Gelenke der Maschine sehr 
schnell abnatzen. 

Um beim Schärfen da.s Verbrennen der Sägezähne zu verhüten, empfiehlt es sich, 
möglichst weiche Schmirgelscheiben zu verwenden; dieselben nutzen sich zwar schneller ab 



als harte, sind aber billiger als diese. Man darf niemals die Zähne auf einmal fertig 
schleifen, sondern soll die Scbmirgelscheibe lieber mehrere Male an den Zahnflanken vorbei- 
führen, jedesmal nur wenig fortschleifend, damit sich die Säge nicht erhitzt. Nach dem 
Schmirgeln muss sorgfältig mit der Feile jeder Grat von den Zähnen entfernt werden, da 
derselbe beim Schneiden hindert und leicht Anlass geben kann, dass das Sägeblatt, besonders 
Kreissägen, Risse bekommt. Kreissägen verlieren Uberhaapt beim Äusschleifen oft ihre 
Spannung bezw. Steifigkeit, da der erwärmte äussere Rand sich ausdehnt, wogegen der kalte 
mittlere Teil des Sägeblattes dieser Ausdehnung nicht folgen kann; solche Kreissägen zittern 
dann während des Schneidens. 

Für Schmirgelscheiben sind folgende Umdrehungszahlen, nicht mehr und nicht weniger, 
zu empfehlen: 

Durchmesser in Centimeter: I 18 1 21 1 23 1 26 1 30 1 35 1 40 I 45 1 50 
Umdrehungen in der Minute: | 2000 | 1750 | 1600 | 1400 | 1300 | 1050 | 900 | 800 j 700 

Die Kreissägenblätter erfordern infolge ihrer verhältnismässig grossen Arbeitsfläche, 
verglichen mit der kleinen BefestigungsÜäclie an der Achse, eine ganz besondere Sorgfalt. 
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Die Sägeblätter müssen genau rond, genau gerade, überall gleichmassig stark, gleichmässig 
steif und mit genau gleichgrossen Zähnen und Zahnlücken versehen, also richtig iiusbalanziert 
sein; im anderen Falle zittert und stOsst die Kreissäge beim Schneiden, wodurch die Welle 
in ihren Lagern zum Warmlaufeu gebracht wird. Die Welle soll ohne jeden Spielraum 
schliessend in den Lagern laufen und keine seitlichen Bewegungen des Sägeblattes zolassen. 
Die Klemmscheiben für das Sägeblatt sollen auf der Welle sitzend abgedreht sein, damit 
das Sägeblatt genau senkrecht zur Welle steht. Das Aehsloch des Sägeblattes muss so gross 
gebohrt sein, dass sich dasselbe leicht, jedoch ohne Spielraum auf die Welle schieben lässt. 

Beim Aufsetzen eines Kreissägenblattes verfahre man folgendennassen: Nachdem man 
dasselbe durch ein Bichtscheit oder Lineal genau eben befunden hat, bringe man es auf die 
Welle, ziehe die Klemmscheibe mit dei Hand an und untersuche das Sägeblatt nochmals mit 
dem Lineal; hat es sich als gerade erwiesen, so drehe man die Weile langsam um, damit 
(estgestellt werden kann, ob das Sägeblatt auch gerade läuft. Erst wenn dies der Fall, 
ziehe man die Klemmscheibe mit dem Schraubenschlüssel fest an. Wenn man durch noch- 
malige Untersuchung mittelst des Lineals und langsames Umdrehen das Sägeblatt genau eben 
and sein Lauf gerade befunden wurde, kann man mit dem Schneiden beginnen. Bleibt das 
Sägeblatt öder sein Lauf bei dieser Untersuchung nicht gerade, so liegt der Fehler an den 
Klemmscheiben, welche dann nachgedreht werden müssen. 

Die Sägewelle darf niemals warm in den Lagern laufen, da sieh hierdurch auch das 
Sägeblatt um das Ächsloch herum erwärmt, ausdehnt und zum Flattern kommt. Ein nifiht 
geradelanfendes oder zu wenig geschränktes Sägeblatt erwärmt sich im Schnitt und bekommt 
blauangelauiene Beulen, sogenannte „Brandflecke", welche aber mit einiger Vorsicht leicht 
entfernt werden k{innen. Man lege das Kreissägeblatt, mit der Höhlung des Brandfleckes 
nach unten, auf einen geraden Holzklotz und hämmere dann leicht auf die Beule, bis das 
Sägeblatt an dieser Stelle wieder gerade ist, was man mit dem Lineal feststellt. 

Die KreJssägenblätter dehnen sich an ihrem äusseren Rande durch Warmlaufen oder Aus- 
schmirgeln vielfach aus und verlieren dadurch ihre Spannung, d. h. sie werden „lahm". 
Solche Sägen können durch Hämmern des um das Aehsloch herumliegenden Teils bis zum 
halben Durchmesser wieder steif gespannt werden. Sollte das Sägeblatt sowohl am äusseren 
Bande als auch um das Achsloch herum lahm geworden sein, so hämmere man einen mittleren 
Bing zwischen dem Bande und dem Achsloch. Es müssen stets beide Flächen des Säge- 
blattes gehämmert und dabei fortwährend ein Lineal zu Hilfe genommen werden, damit das 
Sägeblatt auch genau eben bleibt. Das Hämmern geschieht auf einem leicht gewölbtem 
Ambos mit einem unten abgerundeten Handhammer, der nicht zu schwer sein darf. Beim 
Hämmern folgt man mit leichten Schlägen stets einer Kreislinie um das Achslocb; nach 
jedesmaligem Hämmern einer Kreislinie drehe man das Sägeblatt um und hämmere dann 
seine andere Seite in der entsprechenden Kreislinie. Im allgemeinen kann das Bicbten und 
Spannen der Kreissägeblätter durch Hämmern nur ganz geübten Arbeitern Überlassen werden, 
welche mit grosser Sorgfalt zu arbeiten gewöhnt sind; um sicher zu gehen, thut man daker 
stets gut, die geschilderte Arbeit dem Sägefabrikanten zu überlassen. 
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EiD recht wichtiger Teil des Vollgatters sind die SägeangelD, mittels welcher die 
Sägeblätter, in den Oatterrahmen eingehängt und gespannt werden. Die Angeln müssen so 
beschaffen sein, dass sich ein Spannen oder Herausnehmen des Sägeblattes ohne Schwierig- , 
keit und in möglichst kurzer Zeit bewerkstelligen lässt. Die bekanntesten und verbreitetsten 
Sftgeangeln fär Vollgattersägen sind diejenigen nach Fig. 212 (obere und untere Angel); das 

Flf. B12. 




Sägeblatt wird in diese Angeln eingeschoben und ist daher an seinen beiden Enden mit 
angenieteten Stahlleisten versehen, welche von den Kappen der Angeln umfasst werden. 
Fig. 213 und 214 zeigen eine Oberangel in Vorder- und Seitenansicht; die Unterangel ist 
nicht mit Keilen, sondern mit festem Ansatz versehen. Fig. 215 zeigt aber, wie sich bei 
den früher gebräuclilichen Sägeageln deren Seitenblätter C C, namentlich bei schwacher Aus- 
fähning, gestalteten, wenn sie einige Zeit in Gebrauch . waren ; es wichen nämlich diese 
Seitenblätter durch den Druck, welchen die Spannung des Sägeblattes D anf sie ausübt, 
seitlich aus. Letzteren Uebelstand hat nun Ingenieur J. Heyn in Stettin durch die in 
Fig. 213 und 214 dargestellte Konstruktion beseitigt; an dem Sägeblatt D sind nämlich 
beiderseits Falzleisten FF angenietet, welche über die Enden EE der Seitenbl&tter CC 
greifen und dadurch deren Ausbiegen verhindern. Hierdurch ist es ermöglicht, die Seiten- 
blätter ansserordentlich dünn nehmen und somit der ganzen Angel eine Gesamtstärke von 
nur 7 mm geben zu können, ohne deren Haltbarkeit zu gefährden. Durch solch dichtes Zu- 
sammenbringen der Sägeblätter ist alsdann die Möglichkeit geboten, selbst nur 7 mm starke 
Bretteben auf dem VoUgatter schneiden zu können. Selbstredend wird man so dünne Angela 

U 
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nur für kürzere Sägelängen anwenden, wie ja auch nur schwächeres Holz in so dünne Brett- 
eben zerschnitten wird. 





Neuerdings liefert Heyn-Stettin die Beleistung der Sägeblätter nicbt 
mehr in einzelnen Teilen, sondern in einem zusammenhängenden Stück, 
welches durch Nieten a (Fig. 216) an dem Sägeblatt befestigt wird. Die 
Uebertragung dei' Sägekappcnleisten von abgenutzten Sägeblättern auf 
neue ist hierdurch sehr erleichtert. Zum Schneiden solch dünner Bi-etter 
bis herab zu 5 mm Stärke empfiehlt sich auch die Benutzung von Keil- 
angeln, welche an den Sägeblättern festgenietet sind (Fig. 217). 

Da das Antreiben der Angelkeile durch Hammerschläge ziemlich 
zeitraubend ist und hierbei auch die KeUe, sowie die oberen Platten des 
Gatterrahmens vielfach verbogen und verbeult werden, benutzt man 
neuerdings vielfach die sog. Excenterangeln. Fig. 218 zeigt die „Herkules- 
Excentersägeangcl" von J. Heyn in Stettin. Das Spannen der Säge S 
erfolgt hier durch Drehung des Excenters E mittels des aufgesteckten 
Schlüssels H. Das Excenter dreht sich auf einer Unterlage, unter welche 
ein Keil K so weit mit der Hand .eingeschoben wird, wie es die An- 
spannung der Säge erfordert. Da das Excenter E die Eigenschaft hat, 
auf jedem Punkt bei der Drehung von bis 180° stehen zu bleiben, so 
kann jede beliebige Spannung der Säge erreicht werden. 

In Fig. 219/220 ist die Excenterangel von C. L. P. Fleck Söhne in 
Berlin-Reinickendorf dargestellt, bei welcher die Verbindung des Sägeblattes 
mit der Angel durch einen Bolzen D erfolgt, der durch die halbgerollten 
Kappen B und C der Angel und der Säge, welche charnierartig in- 
einander greifen, eingesteckt wird. Diese Verbindung der Säge mit den Angeln 
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ist eine sichere nnd besonders zum Schneiden dünner Bretter zn empfehlen. Während bei 
Fig. 219 der Stiel der Excenterangel durch einen Niet mit einer beliebigen Angelkappe 
verbunden ist, zeigt dagegen Fig. 220 eine andere Konstruktion, bei welcher beide Teile aus 
einem Stück heimstellt sind. 

J. D. Dominicns & Söhne in Remscheid s'iE.ais. 

bringen neuerdings die in Fig. 221—228 ab- 
gebildete Ezcenterangel in den itandel. An 
Stelle der bei den beiden vorangehend be- 
schriebenen Konstruktionen verwendeten, mit 
Ansatzstatzen versehenen Hebelexcenter, ist 
hier eine excentrische Spannscbeibe ange- 
ordnet, deren ganzer Umfang zum Anziehen der 
Angel ausgenutzt werden kann. Die excen- 
trische Scheibe ist an ihrem Umfange mit Aus- 
sparungen fOr das Einsetzen des Spaan- 
schlOssels verseben, der nach beiden Dreh* 
richtnogen hin beqnem aufgesetzt werden 
kann. Der Arbeiter braucht also seine ein- 
mal eingenommene Stellung beim Anspannen i 
sämtlicher Sägen eines Gatters nicht zu ver- 
ändern, was bei den vorangehenden Kon- 
struktionen unter Umständen nicht zu ver- 
meiden ist Steht beispielsweise der 
Ansatzstatzen des Hebelexcenters in Fig. 218 
auf der vom Standplatz des Arbeiters ab- 
gewendeten Seite oder in die Höhe, so wird 
der Arbeiter dort den Schlßssel H nur 
danu aufstecken and mit voller Kraft an- 
ziehen können, wenn er eine andere hierfür 
geeignete Stellung einnimmt. Hier hat man, 
wie Fig. 222 zeigt, den ganzen Ezcenter- 
nmfang nnd zwar in der Durchmesser- 
differenz ab, welche etwa 10 — 15 mm be- 
trägt, für die Anspannung zur Verfügung.. 
In Fig. 223 ist gleichzeitig eine andere Art 
der Verbindung des Sägeblattes mit der 
Angel, ohne Beleistung, dargestellt. Die 
Angelkappe greift beiderseits um das Säge- 
blatt und ist in die in demselben befindlichen Lßcher eingehängt. Es ist dies eine recht 
solide Verbindung des Sägeblattes mit seiner Angel, wobei man die Unkosten für die Be- 
leistung der Sägen spart, welche für jede Säge wieder beschafft werden muss, während die 
Angelkappen viel länger halten. 

Beim Schneiden von Brettern unter 13 mm Stärke sind aber die Angeln mit Keilen den 

14* 
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Eicenterangeln vorzuziehen, da dann das Excenter eine zu kurze Auflage auf seinem zuge- 
börigen Drehbolzen erhält und letzterer sich bald abnutzt. Auch bei äattern mit besonders 
schwachen BahmeaplatteD nehme man lieber die Keilaugeln; bei der Benutzung der 
Ekcenterangela liegt die Gefahr vor, dass solche schwache Eahmenplatten durch übermässiges 







I i i r 



-^ 



Anspannen der Excenter verbogen werden. Die Bolzen der Excenterangeln müssen stets gnt 
geschmiert werden. 

Alle Angeln sollten, da sie stark beansprucht werden, ans Stahl hergestellt sein 
und genau zu den Sägeblättern und dem Sägerahmen passen. Wenn die Beleistnng der 
Sägeblätter nicht ganz exakt in den Angelkappen zur Auflage kommt, so erhalten die Sögen 
nngleicbmässige Spannung. 
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i) Geschwindigkeit, Leistung und Kraftbedarf der Sägemaschinen. 

Die Leistungsfähigkeit der Sagemaschinen wird beurteilt nach der Menge des erzeugten 
Schnittmaterials, der Genauigkeit der Schnittflächen und nach dem glatten Schnitt der Säge- 
blätter. Die Menge des erzeugten Schnittinaterials hängt in der Hauptsache ab von 
der Geschwindigkeit der Sägeblätter und dem dazu passenden Vorschub des Holzes. Die • 
Geschwindigkeit der Sägeblätter ist bis zu einer gewissen Grenze steigenmgsfähig mit zu- 
nehmender Stabilität der Maschine, der Lageningen und Führungen. Die Genauigkeit der 
Schnittflächen ist abhängig von der guten Konstruktion der Maschine und Instandhaltnng 
der Sägeblätter. Die Zuführungsgeschwiudigkeit des Holzes (der Vorschub) ist dagegen 
steigenmgsfähig mit zunehmender Geschwindigkeit der Sägeblätter, deren Schnittfähigkeit 



Die Autschrift auf Fig. ' 



t „Oittcrbalkcn" „QatteTbalken" heissen, 
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und glatter Schnitt durch Wahl richtiger Zahnforniea und passender Sägenhärte erhöht wird. 
Auf Grund praktischer Erfahrungen haben sich folgende Sägeblatt-Geschwindig- 
keiteur die sich im wesentlichen nach der Art der Arbeit und des .Materials richten, als 
gebräuchlich eingeführt: 

für VoDgatter und vertikale Trenngatter 3. bis 3,5 m pro Sekunde 

„ Horizontalgatter 6 „ 6,8 „ „ „ 

„ Langschnitt- Kreissägen 46 „- 66 „ „ „ 

„ QuerschnitUCreissägen 30 „ 32 „ „ „ 

Unter Zugrundelegung einer mittleren Geschwindigkeit von etwa 52 m in der Sekunde, 
müssen bei guten Langschnitt-Kreissägen demnach machen: 

Sägeblätter von 30 cm Durchmesser 3300 Umdrehungen pro Minute 
rt 40 „ „ 2500 " „ „ „ 

n 50 „ „ 2000 „ „ 

« 60 „ „ ■ 1670 „ . „ „ 

n 76 « « 1310 

« 90 „ „ 1110 „ * „ „ 

:, 100 „ „ 1000 

Hinsichtlich des Kraftbedarfs der Sägemaschinen lassen sich für die Vollgatter genaue 
Angaben nicht machen, da die Arbeits-Widerstände sehr verschieden ausfallen; dieselben 
sind von der Art des zu schneidenden Holzes — ob hart oder weich, ob frisch oder trocken, 
ob ästig oder nicht — von der Anzahl der Sägeblätter und von der Bauart der Gatter ab- 
hängig. Ffir kleinere Gatter bis zu 70 cm Rahmenweite, zum Schneiden von kiefernen und 
tannenen Stämmen bis zu 30 cm mittlerem Durchmesser, berechnet sich der Kraftbedart K 
nach der Formel 

A-=4 + 0,625 Z Pferdestärken, 
wobei Z die Anzahl der Sägeblätter bezeichnet. Es sind also z. B. zum Betriebe eines 
Gatters mit 12 Sägeblättern 4 + 0,625 12 =^ 11,5 Pferdekräfte erforderlich. Für grössere 
Gatter, in welchen bis zu 24 Sägeblätter eingespannt sind und welche zum Schneiden von 
Weichholzblöcken von etwa 50 cm mittlerem Durchmesser dienen, gilt für den Kraftbedarf 
die Formel 

^^^=4,5 + 7 Z Pferdestärken, 
worin Z wieder die Anzahl der Sägeblätter bedeutet. 

Der Kraftbedarf kleinerer Horizontalgatter bis zu 1 m Dnrcbgangsweite, zum Schneiden 
von Bauholz und Brettern z. B. im Zimmereibetriebe, beträgt etwa 6 Pferdestärken. Das 
Schneiden starker Hartholzblöcke zu Bohlen und Dickten, auf grösseren Horizontalgattern 
über 1 m Durchgangsweite, erfordert ca. 8 Pterdekräfte. 

Femer beträgt der Kraftbedarf: 
für gewöhnliche Besänm-Kreissägen mit Handvorschnb des Lauftisches, 
zum . Säumen von Brettern und Bohlen bis 52 mm Starke (bei 

voller Ausnutzung des zulässigen Vorschubes) 5—6 Pferdekräfte, 

für Doppel-Kreissägen mit selbstthätigem Walzenvorschnb, zum paral- 
lelen Besäumen von Brettern und Bohlen bis 52 mm Stärke 6—8 „ 
für Kantholz-Kreissägen 10-18 „ 
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für Ijatten-KreissägeQ mit 5 bis 6 Sägeblättern, zum ScbDeiden von 

Latten bis 80 ram Stärke 12-15 Pferdekr&fte. 

fflr Pendel- und Kappsägen znm Querschneiden von Brettern 2— S „ 

fftr Stamm-Quersägen 3 — 6 „ 

für vertikale Trenngatter 5—6 „ 

für Sägen-Schärfmaschinen '/a —1 n 

für gewöhnliche Blockaufziige 1 je nach der Sicignng 3—10 „ 

für Blockaufzüge mit endloser Kett« / der Schleppbahn 5—15 „ 

Den Kraftbedarf für die Transmissionen kann man im allgemeinen mit 20 »/q vom 
Kraftbedarf der Arbeitsmaschinen annehmen. 

Wie die Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure mitteilt, wurde auf der Schiffs- 
werft der Vereinigten Staaten zu Washington durch praktische Versuche der Kraftbedarf 
einiger Kreissägen wie folgt ermittelt: 

Eine Kreissäge von 711 mm Durchmesser und 1200 Umdrehungen in der Minute; Vor- 
schub von Hand 3 m pro Minute, brauchte znm Durchsägen einer 194 mm dicken trockenen 
Eichenbohle in der Richtung der Faser 18,8 Pferdestärken. 

Eine Kreissäge von 610 mm Durchmesser und 1500 Umdrehungen in der Minute; Vor- 
schub von Hand 3 m pro Minute, brauchte zum Durchsägen einer 152 mm dicken trockenen 
Eichenhohle in der Richtung der Faser 11 Pferdestärken. Dieselbe Kreissäge beanspruchte 
zum Durchschneiden einer 165 mm dicken trockenen Bohle von Weymuths-Eiefer in der 
Richtung der Faser, bei 4,6 m Vorschub pro Minute von Hand, 7,8 Pferdestärken. 

Eine Kreissäge von 336 mm Durchmesser und 2200 Umdrehungen in der Minute; Vor- 
schub von Hand 3,7 m pro Minute, beanspruchte zum Durchsägen einer 89 mm dicken trockenen 
Eichenbohle in der Richtung der Faser 5,3 Pferdestärken. 

Ueber die. Schnittleistung der Sägemaschinen liegen folgende Angaben vor: 

Mit einem Vollgatter von 70 cm Rahmenweite und 45 cra Hub ist, beim Schneiden von 
''/4Zölligen Brettern aus 5—7 m langen Blöcken (Kiefernholz) von 30 cm mittlerem Durch- 
messer, eine tägliche (12stüadige) Leistung von etwa 320 laufenden Metern oder ca. 20 Kubik- 
metern zu erzielen. ' 

Mit einem Vollgatter von 85 cm Rahmenweite nnd 52 cm Hub ist, beim Schneiden von 
^/fZOliigen Brettern aus 5—7 m langen Blöcken (Kiefernbolz) von ca. 33 cm mittlerem 
Durchmesser, eine tägliche, 12stundlge Leistung von etwa 320 lfd. Metern odM- 26 cbm zo 
erzielen. 

Mit einem Vollgatter von 70 cm Rahmenweite und 45 cm Hub ist, beim Schneiden 
von kiefernen Kanthölzern in den Dimensionen 12 X 12> ^^ X l^i 14 X 14 cm nebst den 
seitlichen Brettern (mit 8 Sägeblättern) aus 3—6 m langen Blöcken bei 12stÖndiger Arbeits- 
zeit eine Leistung von ca. 700 lfd. Metern Schnittlänge oder 350 lfd. Meter fertiges Kant- 
holz zu erzielen. 

B&säum-Kreissägen mit Handvorschub liefern in der Stunde etwa 60 Stock *Uzü\\igB 
Bretter (Kiefern- oder Tannenholz) von ca. 5 m Länge auf beiden Seiten besäumt. 

Doppel-Kreissägen mit selbstthätigem Vorschub besäumen in der Stunde etwa 180 Stuck 
^/tzöllige kieferne oder tannene Bretter von ca. 5 m Länge mit zwei parallelen Kanten, 
oder etwa 90 Stück Bretter mit konischen Kanten. 
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k) Die Beseitigung der Sägespäne und Ihre Verwendung. 

Das Wegtragen o<Ier Fortkarren der sich unter den Gattern und Kreissägen an- 
sammelnden Späne und des Sägemehls ist für grössere Sägewerke mit mehreren (rattern. 
recht kostspielig und ancli für den Arbeiter gefährlich, da er sich hierbei häufig zwischen 
Haschinen, Transmissionen und Riemenläufen bewegen muss; ferner bringt die er- 
forderliche Beleuchtung des Spankellers erhöhte Feuersgefahr mit sich. Man ist daher in 
letzter Zeit mehr und mehr dazu übergegangen,, in grösseren Sägewerken die Späne auf 
mechanischem Wege fortzuschaffen. 

Es sind drei verschiedene Arten des Spänetransportes in Gebrauch: 

1. Das pneumatische System, bei welchem die Späne durch Saug- und Druckluft in 
geschlossenen Röhren fortgeschafft werden; 

2. der Eettentransport in offenen Rinnen; 

3. der Bandtransport auf breiten Baumwollbändem ohne Rinnen. 

Das pneumatische Spänetransport-System, welches in Amerika schon mehr als 30 Jahre 
in ausgedehnter Anwendung ist, besteht darin, dass die Späne und das Sägemehl durch 
einen Exhaustor abgesaugt und mittels einer Rohrleitung in einen sogenannten Cyklon ge- 
blasen werden, in welchem die mitgerissene Luft von den Spänen getrennt, letztere nieder- 
geschlagen und beim Kesselbans oder ausserhalb desselben, zum Zwecke des Verfeuems, in 
besonderen Kammern gesammelt werden; öfters werden auch die Späne direkt in die Kessel- 
feuerung geblasen. Für solche Anlagen sind am geeignetsten die Eihaustoren mit Stahl- 
blechgehäuse und Fingelrad aus demselben 
*''^-^ Material (siehe Fig. 224); es kommt näm- 

lich häufig vor, dass Holzstücke oder andere 
harte Gegenstände (zum Beispiel Werkzeuge, 
Schraubenmuttern etc.) zufällig in die Späne 
fallen, mit denselben abgesaugt werden und 
die Exhaustoren — wenn deren Gehäuse 
oder Flügel nur aus Gusseisen hergestellt 
sind — unfehlbar zertrümmern; diese Ge- 
fahr ist bei den Stahlblech -Exhaustoren 
gänzlich ausgeschlossen. Die durch das ent- 
stehende Vakuum angesaugten Späne treten 
seitlieh, in der Mitte des Exhaustors in das 
Flügelrad ein und werden unten, am Um- 
fange des Gehäuses durch den Luftdruck 
weiter befördert. 

Nun ist es eine bekannte Thatsache, dass 
sehr grosse Függlräder im Verhältnis zu 
der bedeutenden Betriebskraft, die sie be- 
anspruchen, weniger leistungsfähig sind, als dies bei Exhaustoren von kleinerem FlÜgeldnreh- 
messer der Fall ist. Es empfiehlt sich daher, bei grösseren Sägewerksanlagen statt eines 



Kg. 224 ist dem Katalog der König Friedrich Augusthötte in Dresden -Po tschappel entnommen. 
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grossen eiDfachen, besser einen Doppel-Exhanstor (Fig. 225) TOn mittierem Dnrchmesser zu 
nehmen. Hierzu kommt noch, dass ein einfacher EsLanstor stets am Ende einer sehr langen 
Sangleitnng, welche die Abfälle aller Maschinen aufzunehmen hat, aufgestellt werden muss. 
Eine so lange Saugeleitung, von grossem Durchmesser, bedingt aber, wegen der Reibnug des 
beträchtlichen Material' and Luftqnantnms, das darin befördert wird, abermals einen he- 
deutenden Kraftverlust. Den Doppel-Exhaustor stellt man dagegen mitten zwischen den 
Uaschinen auf, so dass sich das abzusaugende Materialqnantam auf die beiden Flügelräder 
nnd anf zwei kurze Sangeleitungen verteilt. Hierbei kann man auch vorteilhaft das ab- 
zufahrende Mehl der Sägemaschinen von den Spänen der Hobel- und Kehlmaschinen trennen, 
da in vielen Fällen das Sägemehl zu Filtrier- oder Stallstreuzwecken etc. besser verwertet 
werden kann, als die nur unter dem Dampfkessel zu verfeuernden Keblspäne. 



Fig. 226 zeigt die Anlage eines pneumatischen Spänetransportes für ein Sägewerk mit 
4 Gattern. Der Cxhaustor steht zur Vermeidung langer Sangrohrleitungeo im Spänekeller, 
wo auch der Antrieb für den Exhaustor — von der untenliegenden Transmission ans — am 
bequemsten eingerichtet werden kann. Von jedem Gatter rutschen die Späne auf ein grob- 
maschiges Drahtsieb, um das Hineingeraten grösserer Holzstücke in die Rohrleitung zu ver- 
meiden. Unter das Drahtsieb mündet ein Sangstutzen des Hauptsaugrohres, in welches die 
Späne durch das Drahtsieb hindurch eingesaugt werden ; dann passieren die Späne den 
Exhaustor und werden in das obere Druckrobr gepresst. Ueber dem Kesselhause zweigt sich 
ein seitliches Rohr ab, um einen Teil der Späne — da meist nicht alle Späne zur Kessel- 
hcizung gebraucht werden — einer Spänekammer, bezw. dem Kessel zuzuführen. Der übrige 
Teil der Späne kann zu einer weiter vom Sägewerk entfernt liegenden Spänekammer ge- 
blasen werden. 

Die richtige Wirkungsweise des pneumatischen Systems hängt wesentlich von der 
Weite und Anlage der Rohrleitung ab, welcher daher ganz besondere Aufmerksamkeit zu 

Fig. 225 ist dem Katalog dci Firma Hcspe &. Co., Otteasen- Hamburg, cntuommeit. 
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schenken ist. Die Rohrleitung darf nicht zu eng, der Exhaustor nicht zu klein gewählt 
werden, um bei Aufstellung weiterer Maschinen nicht in Verlegenheit zu kommen. Man 
w&hle für die Leitung glasierte Tbonrohre oder verzinkte Eisenblechrohre von kreisförmigem 
Querschnitt; dieselben müssen völlig luftdicht verbunden und frei von allen inneren Er- 
höhungen sein, welche den freien Durchgang der Abfälle hindern und die Ursache von Ver- 
stopfungen bildeo würdeo. Die Röhren der Zweigleitungen erbalten verschiedene Weiten, 
je nach dem Quantum und der Beschaffenheit des zu befördernden Materials und ihrer Entfernung 
vom Ezhaustor. Der Querschnitt der Hauptleitung soll in der Regel 20 Prozent grösser 

Fig.ea«. 




sein, als die Gesamtsumme der Querschnitte aller in sie einlaufenden Zweigleitungen. Die 
Hauptleitung muss beim Ansebluss an den Exhaustor den vollen Querschnitt haben, soll sich 
aber dann im Durchmesser verjüngen, je mehr sie sich vom Exhaustor entfernt. Die Zweig- 
leitungen sollen in leichten Bogen in die Hauptleitung einmünden; scharfe Ecken in der 
■ Bohrleitung sind unzulässig, da sich dort die Späne leicht festsetzen. Zum. Eeinigen der 
Rohrleitungen müssen an einigen Stellen, und zwar in den Krümmungen Schieber angebracht 
werden, um die Rohre durchstossen zu können. Wegen der bedeutenden Reibung der Lnft 
und des zu befördernden Materials vermeide mau möglichst lange Saugleitungen, auch müssen 
aus demselben Grunde lange Leitungen einen grösseren Durchmesser erhalten als kürzere. 
Wo es irgend angängig ist, legt man die Saugleitnng unter den Fussboden. Öfters bringt 
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Fig. 827. 



Fig. 227 ist aus dem Katalog dei Ktinig Friedrich Augnst-Hfltte in Dresden-Po tschKppel 
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roan anch in der Nfthe der Holzbcarbeitnngsniaschinen An^iaugöffnungen an, in -welche die 
Abfälle von Zeit zu Zeit hineingekehrt werden. Die Kehrlöcher sollen bei Nichtbenutzung 
mit Schiebern und Deckeln geschlossen werden können. 

Die Benutzung der Flügel-Exhaustoren zum Entfernen der Späne ist keineswegs neu; es 
gelang aber früher nicht, eine damit verknüpfte grosse Unznträglichkeit zu beseitigen, indem der 
feine Holzstaub mit dem Lnftstrora durch die Öffnungen der üblichen Spänekammern fortflog 
und eine arge Verstaubung der benachbarten Häume und Maschinen verursachte. Um mehr 
Raum zum Ablagern des ötanhes zu gewinnen, war es früher notwendig, hohe Sammel- 
kammern zu bauen, aus denen die hin ei »geblasene Luft, durch Drahtgewebe filtriert, ent- 
weichen, sollte. Diese Drahtgewebe setzen sich aber bald voll Staub und die in der Sammel- 
kammer zusammengepresste Luft übt alsdann einen schädlichen Kückdruck auf den Eshaustor 
aus, dessen Betrieb hierdurch einen beträchtlich höheren Kraftaufwand beansprucht. 

Alle diese Schwierigkeiten. werden radikal beseitigt durch den patentierten Staubsammler 
„Cyclone", welcher sehr einfache Apparat erst dem pneumatischen System zur Beseitigung 
der Holzabfälle eine ausgedehntere Anwendung sichert. 

Der „Cjclone", dessen Mantel in Fig. 227 durchbrochen dargestellt ist, um die innere 
einfache Wirkungsweise besser zu veranschaulichen, hat die Form eines umgekehrten, unten 
offenen Hohlkegels mit oberem cylindrischen Trommelansatz; der Deckel des Apparates hat 
eine grosse zentrale Öffnung. An der Innenseite dieses ans verzinktem Eisen bestehenden 
Mantels ist ein Schneckenlauf befestigt, der sich bis an die untere Öffnung des Kegels windet. 

Der mit Staub und Spänen vermischte Luftstrom wird durch den Ezhaustor in horizon- 
taler Rohrleitung tangential in den oberen cylindrischen Teil des „Cyclone" eingeblasen; er 
nimmt sofort eine kreisende Bewegung an, wobei die Späne gegen die Mantelfläche gepresst 
und längs der Schnecke in spiralförmigem Lauf nach dem unteren Ende des Trichters ge- 
führt werden, wobei sie einfach durch ihr Eigengewicht in den Aufbewahrnngsbehälter fallen. 
Der Luftstrom hingegen, selbst von den leichtesten Staubterichen befreit, entweicht durch 
die grosse Oeffnung im Deckel des Apparates. 

Im Falle die Späne direkt zu Feuerungszwecken verwendet werden, kann man die 
Kosten für eine besonders gemauerte Sammelkammer sparen; da nämlich die Holzabfälle 
ohne irgend welche Zugluft aus der' unteren Trichteröffnung herausfallen, können sie direkt 
in den Feuerraum des Dampfkessels geleitet werden. Eine Abnutzung, sowie Reparaturen 
sind bei diesem Apparat vollständig ausgeschlossen, auch bedarf derselbe absolut keiner 
Bedienung. 

Das pneumatische System besitzt vor den weiterhin beschriebenen anderen Transport- 
arten den Vorzug, dass man die Rohrleitung bequem zu jeder Maschine hin verlegen und 
die Späne leicht zu jedem, welter vom Sägewerk entfernt liegenden Orte befördern kann. 
Das pneumatische Verfahren besitzt aber vor den anderen den Nachteil, dass der Exhaustor 
eine bedeutende Betriebskraft beansprucht und dass sich die feuchten Sägespäne in den 
Ecken der Rohrleitung, ganz besonders aber im Exhaustor durch den starken Luftzug ver- 
filzen und in festen Stücken ansetzen. Wenn dies eintritt, was etwa alle drei Wochen 
der Fall ist, so muss man den Exhaustor auseinandernehmen und die festgesetzten Stücke 
herausmeisselu, was natürlich eine sehr lästige Arbeit ist. Für trockene, besonders Hobel- 
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Späne, sowie für gomiscbte Hobel- und SÄg:espftne eignet sich aber der pneumatische Transport 
mittelst Exhaiistor sehr gut. 

Pneumatische Spänc-Transportanla^en werden in Deutschland ausgeführt von der König 
Friedrich August-Hütte in Potschappel bei Dresden, sowie von Paul PoUrich in Bösdort bei 
Leipzig. 

Für Sägewerke, welche nur mit Gattern und Kreissägen, also ohne Hobelmaschinen 
und dergl. arbeiten, benutzt man gern, der einfachen Anlage wegen, einen Spänetransport 
durch Kette in offener Binne und zeigt Fig. 228 eine solche Anlage. In eine unten ge- 




schlossene hölzerne Rinne a von etwa 35 cm lichter Weite und 10 cm Höhe rutschen die 
Späne von den Gattern bezw. Kreissägen hinunter. In der Rinne bewegt sich eine endlose 
Kette, an welcher in Abständen von 0,8 bis 1 m hOlzeme Mitnehmer e sitzen. Diese Mit- 
nehmer schieben die Späne in der unteren Rinne a vor sich her und lassen sie am Ende 
entweder direkt ins Kesselhaus oder noch besser in die geneigte Transportrinne b faUen, 
welche die Späne in eine andere, Ober dem Kessel befindliche horizontale Rinne c befordert. 
Unter letzterer Rinne befindet sich an einer, der Kesselfeuerung entsprechend gewählten 
Stelle, ein Sammelkasten mit unterem Verschlussdeckel ; dieser Kasten wird durch die 
Transportrinne c stets gefüllt und von dem Heizer unten, dem Feuerungsbedarf entsprechend, 
geöffnet. Ist der Kasten bis oben gefüllt, so werden die überflüssigen Späne durch die 
Rinne c aus dem Kesselhanse heraus in Kastenwagen befördert, um sie abzufahren oder auf 
einem Haufen anzusammeln. Der Antrieb der endlosen Ketten geschieht durch ein Vorgelege 
mit konischen Rädern von der unten liegenden Haupttransmission aus. Die Rinne d, in 
welcher sich der obere Teil der endlosen Kette bewegt, ist im Boden teilweise offen, damit die 
etwa iu die obere Rinne fallenden Späne zur unteren Rinne gelangen. Um die Kette spannen 
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ZU können, ist die nicht angetriebene Kettennuss, über welche sie läuft, horizontal verstellbar. 
Die ganze Einrichtung ist einfach und betriebssicher, bedarf nur geringer Betriebskraft nnd 
befördert ausser den Spänen auch gröbere Holzstücke. 

In Fig. 229a und 229b ist der Sägespan- 
Kettentransport mit hölzernen und eisernen *"'«■ ^'• 
Kratzern, in Holzrinne laufend, dargestellt. 
Derartige Anlagen liefert die Maschinenfabrik 
H. Aug. Schmidt in Würzen (Sachsen). 

Die dritte Art des Spänetransportes, durch 
ein gespanntes Band, ist in der ganzen Anlage 
fthnlich dem vorangehend beschriebenen 
Kettentransport, nur dass anstatt der Binnen 
mit endlosen Ketten a und b Baumwollbänder 
von 30 bis 40 cm Breite benutzt werden, 
welche Ober Bollen laufen. An Stelle der 

Rinne c ist gewöhnlich unter der oberen Rolle - 'k- ■ 

von b eine Butsche angebracht, so dass alle 
Späne ins Kesselhaus fallen und etwa nicht 
za verfenernde Späne aas demselben wieder 
heraosgeschafft werden müssen. Abweichend 
vom Kettentransport, werden die Späne liier 
nicht voD dem unteren, sondern von dem oberen Teile des Bandes befördert, was den Nachteil 
hat, dass auch Späne auf das untere Band fallen, beim Umlaufen um die Antriebsrollen in das 
Band eingedrückt werden und dieses stark angreifen. Um auch hier das Band spannen zu 
können, ist die nicht angetriebene Bolle, über welche es läuft, seitlich verstellbar.. Zur 
Unterstützung des Bandes müssen in Eotfemungeu von etwa 2 m Tragrollen angebracht 
werden. 

Soweit die Sägespäne nicht znm Heizen der Dampfkessel Verwendung finden, kann man 
sie wie folgt nutzbar machen: Sägespäne mit aufgelöstem Harz vermengt nnd in Formen 
gepresst, bilden diä bekannten Feueranzünder. — Mit Eisensulfat vermischt, bilden die 
Sägespäne die Laming-Mischung und dienen zur Reinigung des Leuchtgases. — Die An- 
wendung der Sägespäne auch als Streu wird sehr empfohlen; dieselben saugen sehr gut die 
flüssigen Ausleerungen der Tiere auf und geben einen vortrefflichen Dünger. Einfacti mit 
Jauche begossen, bilden sie einen ausgezeichneten Humus. — Sägespäne mit Kaolin gemischt, 
können durch Druck geformt oder im Trockenraume gedörrt werden; sie geben dann ein 
besoDderes, alle Formen annehmendes Holz. Wenn man Albumin, vermischt mit flüssigem 
Leim oder mit Alaun, oder mit doppeltchromsauren Salze von Pottasche und mit Melasse 
anwendet, kann man eine Holzverbindung herstellen, welche eine grössere Festigkeit besitzt, 
wie das Holz mit natürlicher Faser (Xylolith). — Nicht nur kann man Holz aus Sägespänen 
wiederherstellen, sondern auch Baumaterialien daraus erbalten. Indem man mit deaselben Cement, 
Kalk, Gyps verbindet, stellt man vortreffliche Baumaterialiea her, wie Platten, Fliesen etc. 
Um eiaeu guten Mörtel zu erhalten, liegt daran, dass der Kalk erst vor Kurzem gelöscht 
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ist. In gewissen Fällen macht man andere Mischnngen, am widerstandsfähige, für die archi- 
tektonische Ausschmücknng bestimmte Materialien zu erhalten: man verfertigt zunÄehst 
einen UOrtel, welcher nach Trockenwerden die Härte eines Steines annimmt. Die gänstigste 
Mengang aber, nm solche kompakten Blocke zustande zu bringen, ist: .4>/s Teile gelöschten 
Kalk und znr Hälfte Sägespäne, ein Teil Gyps, '/« Leim und 1,01 Glycerin. Wenn man 
endlich Sand und Tbon zn gleichen Teilen mit Sägespänen mischt, kann man einen sehr 
leichten Backstein erhalten, welcher in inneren Scheidewänden und bei gewissen Decken- 
wßlbungen sich gut hält. Man knetet diese Mischung, dann presst man sie und nach Trocken- 
werden backt man sie. Nach dem Backen werden sie gereinigt, um die Äsche, welche als 
Anhängsel an den Backsteinen zurückgeblieben sein konnte, zu entfernen. Die Verwendung 
der Sägespäne zu diesen sogenannten porösen Ziegelsteinen ist seit einigen Jahren in starker 
Zunahme begriffen und bildet für die Sägewerke eine wesentliche Eianahmequelle. 

Erwähnt sei schliesslich die Verwendung der Sägespäne zur Herstellung von Oxal- 
säure nach dem Verfahren von Capitaine und Hartling. 
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Vn. Abschnitt. 

Der Holzhandel und die Pflege des Holzes. 



Während der weitere Holztransport früher lediglich auf die dazu geeigneten Wasser- 
strassen angewiesen war, bilden heute für ihn zahlreiche Landstrassen und EisenbahoeD ge- 
eignete Wege. Über den bedentenden Holzhandel Deutschlands innerhalb der Zollgrenzen 
lassen sich branchbare Zahlenangaben nicht gewinnen, wohl aber über Ein- nnd Äosfahr über 
die Zollgrenzen. Nach dem „Statistischen Jahrbach für das Deutsche Reich" (1893) wurden 
Über Deutsehlands Zollgrenzeu an rohen and roh bearbeiteten Bau- und Nutzhölzern ein- und 
ausgeführt: 

Einfahr: 





Tonnen m 1000 kg 




Jthl 


roh 




Wert in 1000 IL 


1866 


1154922 


603908 


66552 


1890 


2032214 


1199644 


139421 


1892 


1806811 


1383966 


140023 




Ausfuhr: 




1886 


248669 


238975 


26836 


1890 


197866 


100687 


15766 


1892 


194082 


94444 


14801 



Der grosse Unterschied der Preise in den Ein- nnd Änsfuhrländem ermöglicht einen 
immer weitergebenden Transport. 

Die wichtigsten Holz ausführenden Länder sind: Russland, Schweden-Norwegen, Öster- 
reich-Ungarn; die grOsste Einfahr haben England, Frankreich, Italien, Belgien nnd Nieder- 
lande. Deutschland führt namentlich über Danzig, Memel, Stettin, Königsberg, Hamburg, 
Lübeck, Bremen Holz russischer, galizischer und deutscher Herkunft nach England, Frank- 
reich, Belgien, Holland und Dänemark aus, während es selbst vorzüglich aas Russland und 
Österreich-Ungarn Holz einführt Hanptwasserstrassen bilden die Weichsel für russisches. 
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die Oder für oberscMesisches, die Elbe fär böhmisches and sächsisches, der Rhein fUr 
badisches, wiirttembergisches und bayerisches Holz. Die Weser ist für den Holzhandel 
Bremens, die Donau mit Isar, Hier und Inn für Österreich von Bedeutung. 

Für die Verwendung als Schnittholz wählt man im Walde die gesündesten, geradesten 
und astreinsten Bäume aus, welche nach erfolgter Fätlnng auf Längen von 5, 6, 7 m ab- 
geschnitten werden'). Sehr hohe Bäume liefern zwei, auch drei solche RnndholzblOcke and 

') Die Deutsche Porst-Zeitung gieht folgende Kenuzeichoo der innorea BeschftCenlieit der HOlzer auf den) 
Stamme: Welche Mittel sind nns in die Hand gegeben, dio Gebranchsfthigkeit des stehenden Stammes bear- 
teilen zn kOnnen? Zunächst müssen die eiforderlichen Dimensionen der Bauhölzer, dann aber auch der fehJerfreie 
äussere Wuchs des einzelnen Stammes berücksichtigt werden. Die innere Beschaffenheit und Tauglichkeit des 
Banmes wird sowohl durch die Art des Bodens, ant welchem er gewachsen, als durch eine Anzahl verschiedcn- 
aniger Einflüsse und Umstände bedingt. Auf grandigom, kiesarügem, mit guter Erde vermischtem Grunde 
gewachsenes Bauholz ist fester als dasjenige, welches auf fettem Boden gewachsen, und erzengen namentlich 
Steinkl&fte und Felsen, die mit fruchtbarer Erde ausgefüllt sind, das vorCreCFlichste Holz. Diese Bäume zeichnen 
sich gewöhnlich durch geraden, hohen Wuchs und gleichmässige Abnahme der Stärke nach dem Wipfelende zn 
ans. Boi Eichen ist am schwierigsten, auf dem SCainmo die Oüte dos Holzes mit ZuTerlässigkeit zu erkennen, 
indessen liefern verschiedene äussere Kennzeichen mehr oder weniger zuverlässige Merkmale der Fehlerhaftig- 
keit. Ist der Wipfel abg'cstorben oder tot (zopf trocken) , und stehen die Blätter sparsam, sind gelb und welk, 
so pflegt dies von dem inneren, mehr oder weniger verdorbenen Holze herzurühren. Abnorme ErhOhnngen, 
Beulen am Stamme, welcho oft mit Binde überwachsene Eisklüfte und Risse sind, müssen angebohrt weiden. 
Wenn bei dem Anklopfen mit dem Rücken der Axt der Schall dnmpf ist, so ist dieses ein untrügliches Zeichen 
eines' hohlen, wenigstens kemfaulen oder riadrissigen Stammes, was namentlich dann bestätigt wird, wenn das 
Stammende des Banmes unverhältnismässig stark und wulstig ist. Das Abfallen und wie von Schroten Dorch- 
lOchertsein der Rinde ist ein sicheres Zeichen innerer Schadhaftigkeit und des Wurmfrasses. Ebenso 
liefern auch den Stamm bedeckende Flechten und Hoosarten ein ziemlich sicheres Zeichen verdorbener Säfte 
und demzufolge bald eintretender Fäulnis. Findet man dio Wnrzel des stehenden Baumes nicht faul oder ver- 
stockt, sondern frisch und saftvoU, den Baum mit kräftigem Laube versehen, Stamm und Zopfende desselben 
verhältnismässig stark und glatt, so pflegt dies ein Zeichen guter Beschaffenheit des Holzes im Stamme zn sein. 

Allgemeine und besondere Kennzeichen fehlerhafter Nadelhölzer sind: 1. Wenn der Baum zopftrocken, 
d. h. wenn ein Teil seines Wipfels abgestorben ist. Obgleich diese äussere Erscheinung gewöhnlich das Zeichen 
innerer Kränklichkeit des Baumes ist, so ist sie dennoch nicht in allen Fällen untrüglich, vielmehr erlangt man 
erst alsdann vollkommene Ueberzeugung seiner Aubrttchigkeit, wenn man den Stamm dicht über der Wurzel 
bis auf das Mark anbohrt und die Bohrspäne genau untersucht. Bei Nadel- und WeichhOlzem pflegt der 
Kern in einer Höhe von 3 bis 6 Meter Über der Wurzel rot und mürbe zu sein. Abgestorbene und verdorrte 
Wipfel der Nadelhölzer lagern bedeutend Harz in sich ab, man nennt sie deshalb KienzSpfe. 2. Vertikale 
Spalten der Bäume werden Kernrisse und Eisklüfte genannt, pflegen im starken Froste, wenn das Holz sehr 
zum Zerspringen geneigt ist, zu stehen und machen den Stamm zu Banholz teilweise untauglich. 3. Grosse 
Harzbeulen am Stamme, kleinere Spalten zwischen den Ästen sind sichere Zeichen innerer Schadhaftigkeit. 
4. Ist an dem Stamme des Baumes wahrzunehmen, dass der Specht viel in demselben gebackt und gearbeitet 
bat, so pflegt derselbe gewöhnlich von Insekten (technisch vom Wurme) angegriffen zu sein; diese Annahme 
wird zur liewissheit, wenn perlartigc Harztropfen am Stamme zu bemerken sind, die auf der Rinde stehen. 
Ist der Stamm in bedeutendem Grade von Wünnern heimgesucht, so erkennt man dieses leicht an vielen 
Ldchem, vor denen Wurmmehl befindlich, und dem AblOscn und Abfallen der Borke. 5. Haben die Holzfasern 
des gewöhnlich von der Rinde befreiten Stammes eine fast schrauben artig gewundene Richtung oder, noch mit 
Rinde bedeckt, die letzteren spiralförmig gewundene Borsten, die sich längs des Stammes hinaufziehen, so ist 
eine windrissige Beschaffenheit des Holzes, welche es zu Brettern, Bohlen und langen Verbartdsstücken untaug- 
lich macht, mit voller Gewissheit anzunehmen. 6. Die äussere Beschädigung beim Fällen anderer Bäume durch 
hartes Anstreifen, sowie durch Abästen von Holzsammlern entstandene Verletzungen sind oft die Ursache von 
rotbrUchigeni oder in Fäulnis übergegangenem Holze, die desto schneller eintritt, je früher die Rinde über den 
Braune, Sagowcike. 15 
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werden danach zweistielig oder dreistielig genannt. Das frische, noch nasse Holz schwindet 
stark und wtrft sich daher sehr leicht; harte, dichte Hfllzer, die im Innern verhältnismässig 
langsamer austrocknen, nnterliegen dem Werfen mehr als weiche. Man wird daher frisch- 
gefälltes Holz vor der Verarbeitung mehrere Monate liegen lassen. Naturgemäss trocknen 
die ßundholzblCcke an ihrer Oberfläche bedeutend schneller und stärker als im Innern; der 
Kern des Stammes kann hierbei häufig der durch das Trocknen eintretenden Zusammen- 
ziehnng der äusseren Teile nicht folgen. Es entstehen dann die sogenannten Trockenrisse, 
welche in der Halbmesserrichtung des Stammes von der Oberfläche nach innen gehen oder 
sich stemfi}rmig vom Mittelpunkte nach auswärts erstrecken, teils auch sich kreisbogenfOrmig 
zwischen benachbarten Jahresringen des Holzes bilden. Das Trocknen der Stämme kann 
nun beschleunigt werden, indem man dieselben auslaugt, d. h. den Saft des Holzes durch 
Wasser heraustreibt. Ohne Kostenaufwand findet das Anslaugen statt beim Flossen des 
Holzes, sowie d]irch das Aufbewahren der Rundhölzer oder Blöcke in besonderen Teichen 
(Wassergarten). Ausgelaugtes Holz ist dem Einfluss des äusseren Feuchtigkeitswechseis 
viel weniger unterworfen, als das mit dem Saft getrocknete. Das aus ausgelaugten Blocken 
hergestellte Schnittmaterial kann fernerhin viel rascher vOlIig ausgetrocknet werden und unterliegt 
dem Wurmfrass wie der Fäulnis viel weniger, als das mit dem Safte getrocknete. Das im 
Wasser lagernde Holz bleibt jahrelang frisch ohne zu verstocken und ohne dass es nach 
dem Schneiden blau wird. Die nicht am Wasser gelegenen Sägewerke, z. B. die meisten 
Waldmühlen, sind gezwungen, in der Zeit von Mitte Jnni bis Ende Oktober mit dem Schneiden 
aufzuhören, da das ans halbtrockenen Rundhölzern erzengte Schnittmaterial meist blau und 
dadurch minderwertig wird. Man bezeichnet daher diesen Zeitraum im Sägewerksbetriebe 
mit dem Ausdruck „Blanzeit". Bei den am Wasser angelegten Sägewerken kann dagegen 
der Betrieb das ganze Jahr hindurch aufrecht erhalten werden; man kann also das im 
Winter gefällte Holz auch während des Sommers schneiden. Das Lagern der Rundhölzer 
im Wasser erleichtert ferner sehr das Auswählen und Heranholen eines bestimmten Blockes 
aus dem ganzen Vorrat. Aach bietet das frisch aus dem Wasser zu den Qattern gebrachte 
Rondholz den Sägen einen weit geringeren Widerstand beim Schneiden als halbtroeknes 
Rundholz; die erzeugte Schnittleistung ist demnach hei frischem Holze grosser als bei 
halbtrockenem. 



Vertetniiigeii ausammenwäehst und die Yerdonstnog der eingedTungenen Nässe and Feuchtigkeit rerhiodert 
7. Knorrige nnd sehr äsl^ Stämme sind auch gewöhnlich sehr anregelmässig gewachsen, so dass ihre Ver- 
wendang zu längeren ^erbondsstScken, Bohlen nnd Brettern unmöglich wird, ebenso ist aach maseriges Holz, 
durch abnorme Verschlingangen der Holzfasern, die sich im Innern, gewöhnlich aber auf der Oberfläche des 
Stammes knotenfOmug absondern, durch äussere Einwirkungen in der Jugend des Bsomes entstanden, nnd da 
sie das Wachstum desselben unterbrochen, als ein wesentlicher Fehler des Bauholzes anzusehen. 8. Durch 
heftige StOrme werden oft die.Bäame, namentlich in der Zeit, wo sie stark im Safte stehen, so erschSttert, 
dass sich die inneren konzentrischen Flächen der Jahresringe von einander ablOsen und bedeutende Elttfte 
bilden, solche Bäume nennt man kern- oder windschälig. Da die Elttfte nicht wieder zasammen wachsen, viel- 
mehi mit dem Wachstum des Stammes sich vergrCssem, machen sie den Stamm zu baulichen Zwecken meist 
unbrauchbar. Am stehenden Stamme ist dieser Fehler schwer, aber bisweilen dadurch zn erkennen, dass der 
Klang desselben beim Anschlagen mit dem Bücken der Axt an der sttdlichen, von der Binde etwas betreiten 
Seite hohl und dumpf ist. 



Digjtizod by 



Google 



TII. Abschnitt. Der Holzhandel und die Pflege des Holiei. 227 

Diejenigen Sägewerke, welche im Winter das Rundholz znm Schneiden aas dem Wasser 
aufziehen müssen <), haben grosse Mühe und Kosten aufzuwenden, am die Blöcke von dem an- 
haftenden Eise zu befreien. Die Bildung von anhaftendem Eise kann man aber durch An- 
lage eines sog. Taugrabens verhüten, aus welchem man die Blöcke aufzieht; dieser besteht 
in einem vor dem Sägewerk befindlichen grösseren oder kleineren Wasserbassin, welches 
von dem allgemeinen Holzhafen oder Flnsse darch eine Schätze abgesperrt werden kann. 
Um möglichst viele Blocke in einem möglichst kleinen Bassin unterbringen zu können, flösst 
man dieselben in doppelter Lage aufeinander; zu diesem Zweck stellen sich die Arbeiter 



auf die eingescbwemmten Blöcke, wobei sie sich an einem quer über den Graben gespannten 
Seil oder einer Kette festhalten; über den so unter die Wasseroberfläche gedrückten Block 
kann dann ein weiterer geschwemmt werden. lo diesen G-raben Ifisst man, nachdem die 
Schütze gegen den äusseren Bolzhafen geschlossen ist, am besten abends, heisses Wasser 
aus dem Dampfkessel, oder vorteilhafter noch ans einem besonderen Kochkessel für niedrigen 
Druck, einlaufen. Das beisse Wasser macht die Blöcke bis zum anderen Tage vollständig 
eisfrei, wobei die an ihnen sitzende stark erwärmte Borke, sowie die auf dem Grunde des 
Bassins lagernde Borke Gerbsäure an das umgebende Wasser abgiebt; hierbei wird auf 

■) Fig. 230 steUt eine Block -Äufcnganlage mit endlosei Schleppketta du, ausgeführt von Wilhelm 
Frcdenhigen in Offenbach a. H. (Vergleiche hierbei den Text zu Pig. 107 Seite 127.) 
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Fig. 231 aus ilein Kataloge von B. Kircbner & Co., Lcipzig-ScIlerlinusoD, cntnumincD. 
* E^g. 232U.233 aus dein üandbach fiber Sagen von J. D. DomiDicuj & Süliuc, Kemschcid-VierlDgliausen. 
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chemiscbem Wege eine grössere Menge von Wärme frei, welche zum Auftauen des an den 
Blöcken sitzenden Eises nutzbar gemacht wird. 

Unter „Borkwaro" ist aus Eundkiefcrn geschnittene Brettware zu verstehen, welche 
gar nicht oder höchstens etwa vier Wochen im Wasser gelegen bat. Die Rinde hindert das 
Austrocknen ungemein, ganz entrindete Stämme aber trocknen leicht zu schnell; zweckmässig 
ist es daher, einen Mittelweg einzuschlagen, indem mau die Stämme teilweise entrindet (das 
, Auplätzcn), was z. B. in einem schraubenförmigen Streifen oder in Ringen geschehen kann 
(das Ringeln). 



Um die runden Stämme bequem und leicht rollen und kanten zu können, bedient mau 
sich des in Fig. 231 dai^estellten „Kanthakens" oder des „Wendehakens" (Fig. 2JJ2 u.' 233). 

In Sägewerken, wo geflösstes Holz geschnitten wird, ist es eine recht mühsame Arbeit, 
die Nägel aufzusuchen und zu entfernen, welche sich in den Stämmen häufig sehr versteckt 
vorfinden. Mittels des in Fig. 234 dargestellten sog. „Hasenmauls" werden diese Flossnägel, 
welche der Sägen halber unbedingt entfernt werden müssen, mit Leichtigkeit gefasst und 
aas dem Holze gezogen. Zu dieser Arbeit verwendet man aach vielfach eine „Nagelwinde" 



Fig. 234 Konstrnbtiott von Ernst Kirchner & Co., Lcipzig-Sellerhaiisen. 
' Fig. 236 Eonstnihtioii von C. L. P. Fleck Söhne, Berlin -Beinickendorf. 
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(siebe Fig. 235), welche aas einer sehr virksamea Kombination eines Kniehebel- and 
Schraabenmecbanisnias besteht. Znm Glebraach werden die vier Spitzea des Apparates so 
anf den Stamm gesetzt, dass die Zange den Nagel ümschliesst; dann wird durch Anziehen 
der Schraabenspindel erst der Nagel fest eingeklemmt and darauf sicher und mühelos 



Die auf den Sfigewerken hergestellte Schnittware wird eingeteilt in: 

a) Balken; dieselben haben quadratischen oder rechteckigen Querschnitt und giebt 
jeder Kandstamm nar einen Balken. 

b) Schnittholz; das ist schwächeres Bauholz von geringerer Breite und Dicke. Wenn 
der Rondstamm durch einen einzigen Langenschnitt in zwei gleiche Teile getrennt wird, so ent- 
steht „Halbholz" ( I j. Wird der Stamm durch zwei in der Achse sich rechtwinklig 
kreozende Schnitte in vier Teile zerlegt, so entsteht „Kreuzholz" ^XÜ^; durch drei Kreaz- 
schnitte entsteht „Sechstelholz" (\j (Stollenholz). Die Länge dieser HOlzer schwankt 
zwischen 8 m and 6 m. Da bei solchem Aufsi^neiden der Stämme deren Kern alsdann an 
eine Seite des Schnittstückes zn liegen kommt, so onter- y^^ ^^ 
liegen solche Hölzer infolge der ungleichen Beschaffenheit 
ihrer Anssenflächen sehr dem Werfen. Man wird daher immer 
besser thnn, solche schwachen BaahOlzer aus ganzen, ent- 
sprechend dfinnen St&mmchen herauszuschneiden, deren Kern 
in der Mitte bleibt („G^anzholzer"). 

c) Bohlen, Planken sind 5 bis 10 cm, selten bis 
20 cm dick, wobei die Breite dnrch die Stärke der ver- 
wendeten Baumst&mme bestimmt wird. Man pflegt bei Zer- 
legui^ von gesunden und gerade gewachsenen EundblOcken 
aas der Mitte eine starke Kernbohle und beiderseits Bretter 
von gleicher Stärke und abnehmender Breite 
schneiden, wie Fig. 236 zeigt. 

d) Bretter, Dielen sind 5 bis 40 mm dick nnd pflegt man zu unterscheiden 

ganze Spandbretter 40 mm dick 

halbe Spnndbretter 35 „ 

Tischlerbretter 30 „ 

Mittelbretter 26 „ 

Schalbretter (Seitenbretter) 20 „ 
Kistenbretter 5—20 „ 

Die Länge der Bohlen und Bretter beträgt nicht unter 3 m nnd nicht über 8 m. 

e) Latten werden meist durch Zerlegen der Bretter gewonnen; sie sind 20 bis 40 mm 
dick, oft ebenso breit, oft breiter. 

Der Innungs-Verband deutscher Baugewerksmeister erapflehlt, im Einverständnis mit 
den Behörden, die Einführung von Normalprofilen für Bauhölzer in Deutschland nach 
folgenden Tabellen: 




26—31 cm breit 



21—26 
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Tabelle fAr Normalproflle In Centimetem. 



8 


10 


12 


14 


16 


18 


20 


22 


24 


26 


28 


30 


818 


8110 
10/10 


10;12 
12(12 


10/14 

12/14 
14/14 


12116 

14/16 
16/16 


14/18 
16/18 
18/18 


14/20 
16/20 

18(20 
20(20 


16(22 

18(22 
20/22 


18(24 
20/24 
24/24 


20(26 
24/26 
26(26 


22/28 
26(28 

28/28 


24/30 
28/80 



Tabelle ffir Sehnittmaterial. 

(Bretter, Bohlen, Pfosten, Latten.) 
Iß Ungen von 3,50, 4,00, 4,50, 5,00, 5,50, 6,00, 7,00, und 8,00 m. 
In Stärken von 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120 nnd 150 mm. 
Besäumte Bretter in Breiten von* Centimeter zu Centimeter steigend. 

Mit Einführung dieser Normaldimensionen wurde dem Bedürfnis, in Baaten nur ab- 
gelagertes, möglichst trockenes Holz zu rerwenden, genfigt werden können, indem man die 
gangbaren Masse fertiggeschnitten auf Lager hält. 

In diesen Tabellen gelangt zum Ausdruck und wird gleichwertig Rechnung getragen 
den Interessen der Produzenten nnd den der Konsumenten. Den ersteren, weil Holzstärken 
darin in grosserer Anzahl enthalten sind, sich selbige auch den Querschnitten der KnndhtJlzer 
möglichst anpassen und wegen der kleinen Metermasseinbeit viel weniger Verluste am Roh* 
materiäl bei der Bearbeitung der vierkantigen Hölzer entstehen, als es früher beim ZoUmass 
der Fall gewesen ist. Ferner, weil durch diese Tabellen der Konsum Über Deutschland 
sich einheitlicher gestaltet und deshalb ein grösseres Absatzgebiet für die Produzenten ent- 
stehen muss. 

Die Vorteile für dfe Konsamenten ei^eben sich aus vorstehenden Austfibrangen. Hervor- 
gehoben muss dabei werden, dass der erwartete erhebliche Nutzen aus den NormE^profilen 
nur dann sich ergeben wird, wenn bei Entwarfen und Veranschlagungen seitens der Be- 
hörden and Privaten die Holzstärken der vorstehenden Tabelle verwendet nnd nur in Aus- 
nahmefällen, wenn Konstraktionen dies erforderlich machen, andere Stärken, als darin ent- 
halten sind, verlangt werden. 

Nach dem Gang der Entwickelung des Holzhandels wäre es nur natürlich gewesen, 
wenn, nach Einführung des Metermasses im Deutschen Reiche, auch allmählich eine Über- 
führung der Fnss- und Zolidimensionen in das Metermass stattgefunden hätte. Aber ein 
Zeitraum von mehr als 25 Jahren ist darüber hingegangen, das Metermass hat sich in dem 
Volksleben derart eingebürgert, dass die jüngere Generation die Masseinbeit Fuss und Zoll 
nur noch dem Namen nach kennt. Sämtliche Bauausführungen und Abrechnungen werden 
jetzt allgemein nach Uetern berechnet und reguliert, trotzdem ist es nicht gelungen, das alte 
Masssystem aas dem Holzhandel gänzlich zu verdrängen. Die vorhandenen Umrechnungs- 
tabellen von Fuss in Meter, welche bei der Einfflhmng des Metermasses gute Dienste 
leisteten, sind jetzt die Hilfe, mit der man die geradezu unhaltbaren Zustände weiter fort- 
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fahrt; man schneidet and handelt mit Zollmass und rechnet ab mit Hilfe dieser Tabellen 
nach Centimetem^). 

Es mag zugegeben werden, dass diese Zustände zum Teil auf alte Gewohnheit und 
Schwerfälligkeit zurückzuführen sind, hauptsächlich aber sind es Rücksichten, welche auf 
den Handel mit dem Auslände, sowohl beim Einkauf als beim Verkauf der Hölzer genommen 
werden, und die verhindert haben, dass das alte Masssystem noch immer nicht aus dem 
Holzhandel verschwunden ist. 




Wenn von seilen der Holzhändlcr behauptet wird, dass nach Wegfall der bisherigen 
Praxis — das Schneiden nach Fuss und Zoll — - das (iberseeische Holzgeschäft Schaden er- 
leiden würde, so ist darauf zu erwidern, dass die Verluste im Inlande durch Umrechnung 
der verschiedenen Masse zwischen Ein- und Verkauf bedeutend grösser sind; für die Kon- 
sumenten so gross, dass dagegen der Ausfall, den einzelne Grosshändler erleiden könnten, 
wenig ins Gewicht fällt. Es dürfte dies jedenfalls kein Grund sein, die jetzt bestehenden 
Verhältnisse zu erhalten, vielmehr erscheint es dringend geboten, dass für den Verbrauch 
in Deutschland nur nach dem Metermass geschnittene Hölzer gearbeitet werden. 



'} Eine ganze Anzahl von Umrechnungstabellen des alten Fassnasscs i 
den Holzhandel wichtige Notizen enthält das Büchlein „Berlinci Holzhandel" ^ 
Ferd. Ashelm, Berlin, Neue örttnstrasse 32. 
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Soll aus dem Stamm ein Balken von tragfähigster Gestalt herausgeschnitten werden, 
der also die grösstmögllchste Sicherheit gegen Diirchbiegiing gewährt, so hat der Quer- 
schnitt die Form eines Rechtecks, welches wie Fig. 237 zeigt konstruiert wird. Man teile 
also den Zopfdurchmesser des Stammes in drei gleiche Teile und fälle auf diesen Teilpunkten 
entgegengesetzt gerichtete Senkrechten ; die Rechtecksseiten entstehen dann durch Verbindung 
der Peripheriepuukte. 

Zur Bestimmung, welche Zopfstärke Rundholz haben muss, am Kanthölzer oder Balken 
von bestimmten Massstärken herausschneiden zu können, dient der in Fig. 238 dargestellte 



Qnartant. Soll z. B. die notwendige Zopfstärke für einen Balken von 18 X 24 cm Quer- 
schnitt ermittelt werden, so stellt man den Kreuzungspunkt der von den Teilpnukten 18 
und 24 ausgehenden horizontalen und vertikalen Linie fest; dieser Kreuzungspunkt liegtauf 
dem Kreisbogen 30, das Bundholz muss demnach 30 cm Zopfdurchmesser haben. 

Zur schnellen und genauen Ermittelung des kubischen Inhaltes der Rnndstämme (in 
Festmetern), sowie der quadratisch oder rechtwinklig geschnittenen Bauhölzer (in Kubik- 
metern) dienen die nachstehenden Tabellen. Behufs Inhaltsbestimmung der zum Verschnitt 
gelangenden Rundhölzer, misst mau letztere in der Mitte ihrer Länge entweder im Durch- 
messer oder ira Umfange nach ganzen Centimetern; halbe Centimeter unter dem Mass werden 
nicht, halbe darüber fflr voll gerechnet. Der Stammdurchmesser wird mittels der Messkluppe 
(Fitte) festgestellt (siehe Fig. 239), der Stammumfang mittels des Bandmasscs (Kette) 
(siebe Fig. 240). 
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Kubik-Tabelle für Rundholz. 



■ 0,09 

I 0,10 

I 0,10 

' 0,11 

I 0,11 

I 0,12 

I 0.13 

I 0,13 

'. 0,14 

I 0,15 

[ 0,16 

i 0,16 

I 0,17 

' 0,17 

I 0,18 

I 0,19 

I 0,20 



0,07 0,10 
0,11 
0,13 

0,09 0,li 
0,10 0,15 
0,11 0,16 
0,11 0,17 
0,12 0,19 
0,13: 
0,11 
0,15 
0,16 
0,17 
0,18 
0,19 



I 0,40 

I 0,42 

I 0,44 

> 0,46 

1 0,48 

I 0,50 



0,3£ 
0,41 ( 
0,42 I 
0,44 ( 
0,46 ( 
0,48 

■ 0,49 

; 0,51 
i 0,53 

■ 0,55 
■• 0,57 
I 0,58 
I 0,60 



■ 0,71 

; 0,73 

■ 0,75 
1 0,77 



0,71 < 

0.74 ( 
0,77 

0,79 ■ 



0,16 0,19 

0,17 0,21 

0,19 0,23 

ü,21 0,25 

0,23 0,27 

0,25 0,29 

0,27 0.32 

0,29 0,34 
0,31 ; 0,37 

"~~ 0.40 



0,41 
0,43 

0.46 
0,48 
0,50 
0,53 
0,55 
0,58 
0,61 
0,64 
0,66 
0,69 
0,72 I 
0,75 I 
I 0,79 I 



I 0,35 
0,38 

0,40 
0,43 
0,45 
0,48 
0,51 
0,54 
0,57 
0,60 



1,06 : 
1,10 : 

1,15 ■ 

1,19 

1,23 

1,27 

i,r 
1,37 



1,76 1 
1,82 ! 

1,87 ! 







LIn 


«en 






















8m 


9m 




I2m|l3mjl4m ISm 


ISm 


17 m 


ISm 


19» 


20 m 


21 >i 




ll 


iliil 


ll 


il 1 il 1 il 


IF 


il 


il 


|l 


TF 


1« 






£b ' S.S 


b» 


■^^\^^_\^^ 


£a 


£a 


±2= 


£x 


i>.a 


£a 


0,25 


0,28 


0,31 


0,35 


0,38 


0,41 


0.44 


0,47 


0,50 


0,53 


0,57 


0,60 


0,63 


0,66 


0,38 


0,31 


0,35 


0,38 


0,42 


0,45 


0,48 


0,62 


0,55 


0,59 


0,62 


0.66 


0,69 


0,73 


0,30 


0.34 


0,38 


0,42 


0,46 


0,49 


0,53 


0,.57 


0,61 


0,66 


0,68 


0,72 


0,76 


0,80 


0,33 


0,37 


0.42 


0,46 


0,.W 


0,54 


0,58 


0.62 


0,66 


0,71 


0,75 


0,79 


0,83 


0,87 


0,36 


0,41 


0.45 


0,50 


0,64 


0,59 


0,63 


0.68 


0,72 


0,77 


0,81 


0,86 


0,91 


0,95 




0:44 


0,49 


0,54 


0,59 


0:64 




074 


0,79 


o;83 


0,88 


0,93 


0,98 


1,03 


o!43 


0.48 


0,53 


0,58 


064 


0,69 


0i74 


0.80 


0,85 


0,90 


0,96 


1,01 


1,06 


1,11 


0,46 


0,52 


0,57 


0,63 0,69 


0,74 


0,80 


0,86 


0,92 


0,97 


1.03 


1,09 


1,1,5 


1,20 


0,49 


0..55 


0,62 


ü,68 


0,74 


0,80 


0,86 


0,92 


0,99 


1,05 


1,11 


1.17 


1,23 


1,29 


Ü,53 


0,59 


0.66 


0,73 


0,80 


0,86 


0,92 


0,99 


1,06 


1,12 


1,19 


1,26 


1,32 


1,89 


0,57 


0,64 


0,71 


0,78 


0,85 


0,92 


0,99 


1,06 


1,13 


1,20 


1,27 


1,34 


1,41 


1,48 


0,60 


0,68 


0,75 


0,83 


0,91 


0,98 


1.06 


1,18 


1,21 


1,28 


1,36 


1,43 


1,51 


1,69 


0,64 


0,72 


0,80 


0,89 


0,97 


1,05 


1,18 


1.21 


1,29 


1,37 


1,46 


1,53 


1,61 


1,69 


0,68 


D,77 


0,86 


0,94 


i,a'i 


1,11 


1,20 


1,28 


1,37 


1,45 


1,54 


1,63 


1,71 


1,80 


0,73 


0,82 


0.91 


100 


1,09 


1,18 


i;27 


136 


145 


1,54 


163 


i;73 


1,82 


1,91 


0,77 


0,87 


096 


106 


1,16 


1,25 


i,a5 


144 


1,54 


i;64 


173 


1,83 


1,92 


2,02 


0,81 




1.02 


l!l2 


1,22 


1,32 


1.43 


1,53 


i:63 


1,73 


1.83 


1,93 


2,04 


2,14 


0,86 


0^97 


108 


1,18 


1.29 


1,40 


1,51 


1,61 


1,72 


1,83 


1.94 


2.04 


2,16 


2,26 


0,91 


1,02 


113 


1,25 


1.36 


1,47 


1,59 


1,70 


1,81 


1,93 


2.04 


2,16 


2,27 


2,38 


0,96 ' 1.08 


1,19 


1.31 


1,43 


1,65 


1,67 


1,79 


1,91 


2,03 


2,16 


2,27 


2,39 


2,61 


1,01 , 1,13 


1,26 


1.38 


1.61 


1.63 


1,76 


1,89 


2,01 


2,14 


2,26 


2,39 


2,51 


2,64 


1,06 


1,19 


1,32 


1,45 


1,68 


1,72 


1,85 


1,98 1 2,11 


2,24 


2,38 


2.51 


2,64 


2,77 


1,11 


1)25 


1,39 


1,62 


1,66 


1,80 


1,94 


2,08 


2,22 


2,36 


2,49 


2^ 


277 


2,91 


1,16 


1,31 


1,46 


1,60 


1.71 


1,89 


2.03 


2,18 


2.32 


2,47 


2,61 


2,76 


2,90 


3,05 


1,22 


1,37 


1,52 


167 


1,63 


1,98 


213 


228 


2,43 


259 


274 


2,89 


3,04 


319 


1,27 


1,43 


169 


1.75 


1,91 


2,07 


2,23 


2,39 


254 


2,70 


2,86 


3,02 


3,18 


3,34 


1,38 


1.5Ü 


166 




199 


216 


2,33 


2,49 


2,66 


2,83 


2,99 


3.16 


3,82 


3,49 


139 


1,56 


1,73 


1>1 


2,08 


2.26 


2,43 


2,60 


2,78 


2,95 


3,12 


3,30 


3,47 


3,64 


145 


1,63 


1,81 


1.99 


2,17 


2,35 


2,53 


271 


2,90 


3,08 


3,26 


3,44 


3,62 


3,80 


1,51 


1,70 


1.89 


2,07 


2,26 


2,45 


2,64 


2,83 


3,02 


3,21 


3,39 


3,58 


3,77 


8,96 


1,57 


1.77 i 1,96 


2,16 


2,36 


2.55 


2,75 


2,95 


3,14 


3,34 


3,63 


3,73 


3,93 


4,12 


1,63 


1,84 i 2.04 


2,25 


2,45 


2,66 


2,86 


8,06 


3,27 


3,47 


3,68 


3,88 


4,09 


4,29 


1,70 


1,91 


2,12 


2,34 


2,55 


2,76 


2,97 


3,19 


3,40 


3,61 


3,82 


4,04 


425 


446 


1,77 


1,99 


2,21 


2:43 


2,66 


2,87 


3,09 


3,31 


.%53 


3,75 


8;97 


4,19 4,41 


4,63 


1,83 


2.06 


2,29 


2,52 


2,76 


2,98 


3,21 


3,44 


3,66 


3,89 


4,12 


4,35 : 4,68 


4,81 


190 


2,14 


2,38 


2,61 


2;8ö 


309 


3,33 


3,66 


3,80 


404 


4,28 


4,51 i 4.75 


4,99 


i;97 


2,22 


2;46 


2;71 


2,96 


320 


3,45 


3,69 


3,94 


4;i9 


4,48 


468 




6,17 


2,04 


2,30 


2,55 


2,81 


3;06 


3;32 


3,67 


3,83 


4,08 


4,34 


4,59 


4:85 


5,10 


5,36 


2,11 


2,38 


2,64 


2.91 


3.17 


3,44 


3,70 


.'i.ge 


4;23 


4,49 


4,76 


5,02 


5,28 


5,56 


2,19 


2,46 


2,73 


3,01 


3,28 


3.55 


3,83 


4,10 


4,37 


4,66 


4.92 


5,20 


5,47 


6,74 


2,26 


2,54 


2,83 


3,11 


3,39 


3.68 


3,9614,24 


4,52 


4,71 


6,09 


5,37 


.5,66 


594 


2,34 


2,63 


2,92 


3,22 


3,51 


3,80 


4,0914.38 


4,68 


497 


5,26 


5,55 


5,85 i 6,14 


2,42 


2.72 


3,02 


3,32 


3,62 


3,93 


4,2S,4,,'i3 


4.83 


5,13 


5,43 


5,74 


6,04 


6,34 


2,49 


2.81 


3,12 


343 


3,74 


405 


4,36 


4,68 


4,99 


5,30 


561 


5.92 


6,24 


6,55 


257 


2,90 


3,22 


3,54 


3,86 ; 4,18 


4,50 


483 


6,15 


5;47 


5,79 


6,11 


6,43 


676 


2;66 


2,99 


332 


3,65 


3,98 ! 4,31 


4,65 


4,98 


5,31 


5.64 


5,97 


6,31 


6,64 


6,97 


2,74 


3.08 


3,42 


3.76 


4,11 ' 4,45 


4,79 


5,13 


6;47 


5.82 


6,16 


6,50 


6,84 


7,18 


2;82 


3,17 


3,53 


3.88 


4,23 ; 4,58 


4,94 


5,29 


5,64 


5.99 


6,35 


6,70 


7,06 


7,40 


2,90 


3,27 


3,63 ■ 4,00 


4,36 4,72 ; 5,08 


.i,45 


5,81 


6,17 


6,54 


6,90 


7,26 


7,63 


2,99 ! 3,37 


3,74 ; 4,11 


4,49 1 4,86 ; 5,23 


5,61 


6,98 


6,36 


6,73 


7.11 


7,48 


7,86 


3,08 


3,46 


3,85 


4,23 


4,62 


5,00 


5,39 


5,77 


6,16 


6,54 


6,93 


7.31 


7,70 


8,06 



Digjtizod by 



Google 
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Inhalt in Eabikmetem bei einer Länge von Hetem : 
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Als Unterlage zum reellen Haodel ist eiae genaue Abmessung der in Trafteu ange- 
flös.sten Hölzer durchaus notwendig und hat daher in denjenigen Städten, in welchen be- 
deutender Holzhandel betrieben wird (Memel, Tilsit, Königsberg, Danzig, Bromberg), das 
Vorsteberamt der Kaufmannschaft besondere vereidigte „Holzmesser" angestellt. Dieselben 
baben auf Verlangen för Jedermann nach der ihnen erteilten Instruktion die Vermessung 
des schwimmenden Holzes auf dem Strome vorzunehmen. Nach den von der Handelskammer 
in Bromberg aufgestellten Satzungen gelten fttr das Messen von Kundhölzern aller Art folgende 
Bestimmungen: 

a) bei rheinl. Kettenmass im Wasser: 

In der Länge ^werden nur volle Fnss auf der kürzesten Seite gerechnet. 

Die Mitte wird nach der Länge vom Stamme aus ermittelt und der Umfang mit 
der Kette nach vollen Zollen gemessen. Trifft die Mitte auf einen Ast, eine Beule 
oder sonstige Auswüchse, so wird die nach dem Zopfende zu beflndliehe normale 
Stelle gemessen. 

b) bei Metermass: 

Es Ist in vollen geradzahligen Dezimetern in der Länge in vollen geradzahligen 
Centimetern in der Mitte (Stärke) mit der Fitte oder mit der Kette zu messen. 
G-ebeiltes Kantholz wird hinsichtlich der Länge auf der kürzesten Seite, hinsichtlich 
der Stärke bis ein Meter von der Mitte auf der schwächsten Stelle gemessen. 
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Im Bretterhandel sind iinbesäumte Bretter, sowohl Stamm wie Zopf, mit 2 bis i mm 
Überschnitt zu liefern. Der Kaufpreis und auch die nach Kubikinhalt bemessene Kahnfracht 
wird nach Abzug des Übermasses nur nach der Nettostärke berechnet. 

Es sind z. B. zu liefe™ : 

*li" Bretter mit 30 mm, die aber nur mit 26 ram berechnet werden, 

7*" Bohlen sind mit 54/55 mm zu liefern, aber nur mit 52 mm zu berechnen u. s. w. 

Bei nnbesäumten kubisch zu vormessenden Brettern in Stärken bis einschl. iO mm 
wird Spiogelraass genommen, d. h. das in der Mitte der schmalen Seite vorhandene Mass. 

Bei Bohlen, d. i. in Stärken über 40 mm, wird die Breite derart festgestellt, dass 
beide Seiten auf der Mitte, mit Ausschluss der Borke, in vollen Ccntimetem gemessen 
werden, und das Ergebnis bei jedem einzelnen Stücke zur Hälfte, anf volle Centimeter ab- 
gerundet, berechnet wird. (Vermessnng mit halber Kante.) 

Zu einem Schock Bretter, Bohlen, Latten u. s, w. gehören 450 laufende Meter. 

Sämtliche Lftngenmasse, mit Ausnahme derjenigen von 7,5 m, werden anf volle gerad- 
zahlige Dezimeter abgerundet. 

Nach den Bestimmungen des Vorsteheramtes der Kaufmannschaft zu Tilsit erfolgt die 
Vermessung von Rundholz 

I. auf Metermass: 

a) in der Länge nach halben Metern; überstelieude Enden werden nicht berilcksicht. 
Es darf nur volles Holz gemessen werden, d. b. von da ab bis dahin, wo volle Rundung 
vorhanden ist, frei von Löchern an den Enden und frei von ausgespaltenen Enden (dnrcb 
Pflöcke oder dergleichen). 

b) in der Stärke vermittelst Fittc nach vollen Centimetern, und zwar wird jedes Stück 
in der Mitte der Länge auf zwei entgegengesetzten Seiten gemessen und dann das Mittel 
zwischen beiden Durchmessern angenommen; hervortretende Äste und Knollen dürfen nicht 
mitgemessen werden. Bei Borkholz hat der Holzmesser die Dui-chschnittsstärkc der Borke 
festzustellen und in das Messbuch einzutragen. 

II. Auf Zopfstärke 

falls diese Vermessungsart bei schwachen Hölzern gewünscht wird. Die Zopfstärke wird 
alsdann nach vollen Zollen (zu 26 mm) ermittelt, die Länge nach Vereinbarung der Parteien 
in Faden') oder anderen Längen. 

III. Bei stärkeren Hölzern 
darf die Vermessnng niemals auf Zopfstäike, sondern immer anf kubisches Mass erfolgen. 

IV. Das vermessene Rundholz 
muss durch Ankratzen derartig bezeichnet werden, dass Nummern und Masse nach der 
Messliste (dem Auszüge aus dem Messbuche) genau kontrolliert werden können. 

Soll mit dem Vermessen des Holzes gleichzeitig eine Prüfung der Ware nnd eine Aus- 
scbeidang des Untauglichen stattdnden, so nennt man dies eine „Bracke"; die damit amtlich 
bestellten und verpflichteten Beschauer heissen „Bracker". Brackhölzer sind solche Nutz- 



') 1 Faden = 7 Puss engl. = 2,18 m. 
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bölzer, welche schwammig, ringschälig (rindschällg), rot- oder weissfaul, stammtrocken, 
stamm-, kern- oder splintfaul sind. Dagegen gilt da.s nach dem Schnitt Mau oder graa ge- 
wordene Holz als gesund; ebenso auch der schwarzfaule Ast, sofern durch denselben das 
Hotz nicht in Uitleidenschaft gezogen ist. Das Ausbracken der Hölzer erfolgt nach sog. 
„Brack-Ordnungen", von denen die fär Königsberg und Uemel gütige nachstehend im Aus- 
zug wiedergegeben sei: 

Fichtene Balken. 

Fichtene Balken werden nach Krön I, Mittel 11, Mittel, Baoholz und Brack sortiert. 

Kron-Balken mössen wenigstens 12 Zoll englisch stark, gerade, gut gearbeitet, toIU 
kwtig und möglichst astrein sein; etwas gesunder Splint ist zulässig, jedoch mnss ein 
Kron-Balken in der Hauptsache auf der Oberfläche Kern enthalten, in welchem Falle auch 
einzelne kleine ganz gesunde Äste an einem Ende und höchstens auf ein bis zwei Seiten 
gestattet sind. Bei längeren Stacken von 5 Faden ab sind die Ansprüche auf Astreinheit 
nicht so gross wie bei kurzen. 

I. Mittel, wenigstens 12 Zoll englisch stark, dürfen mehr, aber ganz gesunden 
Splint haben, müssen gut gearbeitet und ziemlich astrein sein; ein wenig Baumkante sowie 
etwas massige, ganz gesunde Aste auf einem Ende des Stuckes sind erlaubt, namentlich 
wenn der Balken sonst rein und kernig ist; es muss jedoch, wenigstens die grossere Hälfte 
des Stückes astrein sein, eine nnbcdcutendc Krümmung bei langen Stücken darf ab und zn 
mitgeben. 

,11. Mittel-Balken, von wenigstens 12 Zoll englisch an, müssen gesund sein, können Äste, 
auch ab und zu gesunde grobe, bei sonst guten Stücken sogar einzelne kleine schwarze 
oder schlechte Äste haben; kleine Krümmung and etwas Baomkante ist gestattet. 

Bauholz kann grobe ni:d faule Äste haben, jedoch muss bei letzteren das Holz noch 
nicht in Mitleidenschaft gezogen sein; auch können bis 10% unter 12 Zoll englisch mit- 
verladen werden. Schwammige und faule Stücke sind Brack. 

Manerlatten, unter 12 Zoll englisch stark, werden in der Regel unsortiert verladen und 
nur solche Stücke, die bei Batken höchstens Bauholz sind, heraosgenommen. 

Fichtene Planken. 

Kron-Planken müssen kernig, vollkantig und möglichst astrein sein; hat die Planke 
etwas Spliat, so muss sie fast ganz astrein sein; bei einer recht kernigen dürfen auch 
einige kleine gesunde Äste auf einer Seite mitgehen. 

I. Mittel-Planken oder 11. Sorte können ästig, auch etwas grobästig sein, sowie kleine 
Baumkanten haben; bin und wieder bläulicher, sowie massig ausgcschlagener Splint, ist ge- 
stattet, auch schadet es nichts, wenn sie durch die Witterung etwas an Ansehen verloren 
haben. 

IL Mittel -Planken oder HI. Sorte dürfen nicht faul sein, doch sind kleine faule 
Streifen, die nicht weichfanl sind, Baumkante und nicht übergrosse faule Äste, sowie schwarze 
und Borkscbregen gestattet. Selbstverständlich dürfen sich alle diese Fehler nicht auf einer - 
Planke vereinen. 

lY. Sorte Planken können bis 3 Zoll auf beiden Seiten zusammen Baumkante haben, 
dürfen zwai' auf jeder Seite faule Streife» haben, aber nicht durchgehend weichfanl sein. 
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Ficbteo-Kron-Dielen mässen rollkantig, kernig uad grösstenteils astrein sein.. 

I. Wahl muss beinalie volikantig sein, darf jedoch kleine und nicht zu viele Äste haben. 

n. Wahl kann ästig sein, auch gröbere Äste, sowie mehr Banmkante haben, auch sind 
kleine faule Äste, die nicht durchgehen, gestattet. 

„Konsum" gleicht in der Qualität den tichtenen III. Sorte Planken; was die Baumkante 
betrifft, so darf sie an der schwächsten Stelle der baumkantigen Seite je nach der Breite 
3/4 bis V/2 Zoll Spiegel weniger haben, als die benannte Breite ist. 

Schaldielen müssen parallel besäumt sein und überall Schnittfläche haben, Baumkante 
ist bis zur Hälfte der betreffenden Breite gestattet. Dielen mit ausgefallenen Ästen an der 
Seite werden mitgeDominen. 

Bei tannenen Planken und Dielen gelten im allgemeinen dieselben Bestimmungen, wie 
bei fichteuen, jedoch sind bei tannenen I. Wahl mehr Äste gestattet wie bei fichtenen, aber keine 
losen, und bei IL Wahl kleine nicht durchgehende Stockstreifen. Bei Konsum-Dielen und 
rv. Sorte Planken muss fester Stock mitgenommen werden. 

Bei Verkäufen „sägefallend ohne Brack" oder „mühlengesÄgt frei von Brack" oder „wie 
die Ware von der Mühle fällt mit Ausnahme von Brack" ist I. und II. Wahl und Konsum 
gemischt, wie die Ware fällt, ohne einen bestimmten Prozentsatz der einzelnen Qualitäten, 
zu verstehen. 

Was das Ansehen der Dielen betrifft, so sollen sie in der Begel blank sein, ,jedoch 
wird darauf bei II. Wahl und Konsum weniger Gewicht gelegt, namentlich nicht bei Konsum, 
wenn sie auch blauspintig sind oder von der Witterung angezogen haben. 

Splittholz muss möglichst geradspaltig, gesund und nicht fauisplintig sein, kann auch 
einige kleine aber nicht durchgehende Äste haben. 

Das durch das Gatter zerlegte Rundholz bildet dann einen sog. „Schneideblock", dessen 
Mkrke man alsbald notiert. Auf den einzelnen Brettern und Bohlen wird dann die Länge, 
Breite und Stärke derselben entweder mit Blaustift aufgeschrieben oder auf der Birnkante 
gestempelt (angeschlagen) i), wobei die Breite der Hölzer in der Mitte der Brettlänge, auf 



') Pig. 241 zeigt, den einfachen Nummerierschlägal nnd Fig. 242 den sog. Revolver- Nrnnmerierschläge 
aas der Fabrik J. D. Dominions & SOhne in Remscheid. Durch einen einfachen Dmck auf den Hebel e springt 
das Stirnrad a fOr die Einer um je eine Nummer weiter, so dass die Verstellang der laofenden Nummer nor 

Fig. 24L Fig. »2. 



einige Sekonden Zeit in Anspruch nimmt. Das Verstellen des mittleren Rades b für die Zehner gescliieht 
dnrch Eindrucken des Knopfes f, wodurch das Rad ausgelöst nnd beliebig verstellbar ist. Die Hnnderter-, 
Tansender- nnd Zehntausender- Zahlen sind durch LOsen der hinteren FlUgelschraube nnd beliebiges Einsetzen 
einer der in nmhKngbarer Blechbüchse mitgegebenen EinsatzziSem auszuwechseln. Die 25 mm hohen Zahlen 
sind tief nnd scharf geschnitten, so dass das Einschlagen derselben ohne vorherige grosse Übung möglich ist. 
Das Schwärzen der Zahlen geschieht mittels einer beigogebenen Bürstu nebst Farije. Mit letztem Schlägel 
kann nu« von 1 bis 19999 nummerieren. 
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der äusseren, schmalen Seite, zwischen den Baomkanten gemessen wird. Dfe Brettstärke 
misst man mittels der Scbablehre (siehe Fig. 243). 

Gleichzeitig mit dem Eintragen der Masse in das Buch erfolgt das Sortieren und 
Klassifizieren der Schnittholzer. 

Hierauf werden die Bretter aufgestapelt, wobei sie dem Zutritt der Luft ringsum 
möglichst gleichmftssig ausgesetzt sein sollen. Man staple also die Bretter nicht unmittel- 
bar auf die Erde und nicht dicht aufeinander, sondern auf gehörige Unter- ynd Zwischen- 
lagen. Es wird als wesentlich angegeben, dass die zwischengelegten Holzklot^ttchen (Stapel- 
holzer) am äusserstea Ende der Bretter ihren Platz erhalten, widrigenfalls die aber den 




St&tzpnnkt hinausragenden Brettenden stets aufreissen. Es empfiehlt sich sogar, zum Zweck 
des besseren Anstrocknens, die Schnittware von Zeit zu "Zeit umzulegen oder zu rerrücken. 
Die Bretter mfissen genau horizontal nnd senkrecht übereinander gestapelt werden; die 
Stapelholzer mässen alle gleich stark sein, damit sich die Bretter nicht verlieben. Werden 
die friscbgeschnittenen Bretter dicht aufeinander gelegt, so bekommen sie In kurzer Zeit 
blaue Flecke, welche sich nicht wieder beseitigen lassen und das Ansehen sowie den Wert 
der Ware schmälern. 

Um das leicht stattfindende Aufreissen der Bohlen und Pfosten, namentlich der 
buchenen, zu verhüten, werden deren Hirnflächen mit Papier- oder Lelnwandstreifen verklebt, 
Öfters auch mit Ölfarbe oder Lehm bestrichen; hierdurch sucht man die Aasdünstong der 
Feuchtigkeit an diesen Stellen zu hindern oder wenigstens zu ermässigen und so dem Ent- 
stehen der „Kernrisse" vorzubeugen. 
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VIII. Abschnitt. 

Unfallverhütungs-Vorschriften und Schutzvorrichtungen. 



Nachstehend geben wir zunächst eine Zusammenstellung derjenigen Unfallverhfltnngs- 
Vorschriftcn der Norddeutschen Holz-BerufsgeDOssenscliaft in Berlin, welche für die Anlage 
und den Betrieb der Säg:ewei'ke in Betracht kommen. Bei den betreffenden Paragraphen 
der Vorschrifteo sind die erforderlichen Schutzvorrichtungen in Abbildung und Beschreibung 
angegeben. 



I. Allgemeine Vorschriften. 

Torschrlften fKr Arbeltgeber. 

A. Betriebsanlage. 
l: Alle zum Betriebe gehörigen baulichen Anlagen sind in bausicherem Zustande zu 
erhalten. 

2. Es ist Sorge zu tragen, dass die Verkehrswege in allen Arbeitsräumen in' gutem 
Zustande erhalten und durch Anhäufung von Material oder durch den. Transport von Oegeu- 
ständen nicht versperrt werden, sofern dies Dicht durch die Betriebsweise vorübergehend 
bedinge ist. 

3. Zwischen bewegten Maschinen und Transmissionsteilen befindliche enge Räume, die 
nur mit Gefahr betreten werden können, sind fflr Unberufene abzusperren. 

4. Alle Fussböden sind, soweit es die Natur des Betriebes gestattet, in gutem Zustande 
zu erhalten; sofern das Entstehen schlilpf rigor oder glatter Stellen nach der Art des Betriebes 
oder nach den Witterungsverhältnissen nicht vermieden werden kann, ist einem Ausgleiten 
diircb geeignete Mittel nach Möglichkeit vorzubeugen. 

5. Gallerien, Bühnen, feste Übergänge und Treppenöffnungen sind mindestens von einer 
Seite mit einem festen Geländer und mit Fussleiste zu vei'sehen. 
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6. Laufbretter und Laufplanken müssen eine genügende Breite besitzen und so stark 
oder derart unterstützt sein, dass beim Betreten oder Befahren ein Kippen und grössere 
Schwankungen vermieden werden. 

7. Feststehende Treppen sind mindestens an einer Seile mit Handleiste oder HoDdseil 
zu versehen. 

8. Bewegliche Treppen, Leitern und Treppenleitern (Stehleitern) müssen genügend 
stark sein und sind in betriebssicherem Zustande zu erhalten. 

9. Leitern sind der Beschaffenheit des Fussbodens und dem oberen Stützpunkte entsprechend 
so auszurüsten, dass sie gegen Abgleiten und Ausrutschen möglichst gesichert sind. 

10. Leitern, welche zu Aufmaueningen, Bühnen, Lnken u. s. w. fähren, müssen mindestens 
0,75 m über die Oberkante der zu besteigenden Stellen hinausragen, falls nicht eine andere 
Vorrichtung eine genügende Sicherheit für das Hinauf- und Hinabsteigen bietet 

11. Um Personen aus Fenersgefahr leicht retten zu können, ist für zweckentsprechende 
Bauart von Ausgängen, Ausgangsthüren, Treppen und Fenstero Sorge zu tragen. 

12. Alle ins Freie führenden und bis zum Fussboden reichenden Lnken der oberen 
Stockwerke sind an beiden Seiten mit Handgriffen und mit einer Brustwehr zu verseben. 

13. Gruben, Kanäle, versenkte Geffi-sse und andere gefahrbringende Vertiefungen in 
den Arbeitsräumen und auf den Arbeitsplätzen sind, soweit dies mit der Arbeitsweise ver- 
einbar ist, sicher abzudecken oder mit festem Geländer oder vorstehendem Rand zu verseben. 

Wo eine Verwehrung des Zuganges, ein Abdecken, eine Einfriedigung oder ein Abschluss 
durch Geländer nicht möglich ist, ist bei eintretender Dunkelheit für Beleuchtung zu sorgen. Ge- 
stattet die Art des Betriebes, die Beschaffenheit der Räume und Arbeitsplätze oder der 
Verkehr in denselben eine geeignete Beleuchtung nicht, so sind die Arheitiir zu verpflichten, 
beim Begehen dieser Räume und Arbeitsplätze Laternen bei sich zu führen. 

Für die im Fussboden befindlichen Luken und Treppenöffnungen genügen als mindester 
Schutz Fallthüren. 

14. Alle Arbeitsstätten und Verkehrswege sind, soweit die Natur des Betriebes es ge- 
stattet, für die Dauer ihrer Benutzung ausreichend zu beleuchten. 

15. Aborte sind so einzurichten, dass das Hineinfallen eines Menschen bei der Be- 
nutzung unmöglich ist. 

B. Betriebsführung. 

16. Der Unternehmer bat für die Instandhaltung der Schutzvorrichtungen Sorge zu 
tragen und die Ausfühmng der für den Betrieb erlassenen Unfallverhütungsvorschriften zu 
überwachen oder geeignete Personen mit diesen Obliegenheiten zu betrauen. 

17. Die von der Berufsgenossenschaft für Arbeitnehmer erlassenen Unfallverhütungs- 
vorschriften sind durch Aushang an geeigneter Stelle alleu Arbeitern bekannt zu geben. 
Die Unfallverhütungsvorschriften für Arbeitgeber und Arbeitnehmer werden von der Berufs- 
genosseuschaft in der erforderlichen Anzahl von Exemplaren unentgeltlich geliefert. 

18. Alle im Gebrauch befindlichen Geräte, Apparate und maschinellen Einrichtungen 
sind in betriebssicherem Zustande zu erhalten. 

19. Personen, von denen dem Arbeitgeber bekannt ist, dass sie an Trunksucht, Fall- 
sucht, Krämpfen, zeitweiligen Ohnmachtsanfällen, Schwindel, Schwerhörigkeit oder anderen 

BrkiiD«,Sicewarhe. 16 
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körperlichen Scbwächen oder Gebrechen in dem Masse leiden, dass sie dadurch bei gewissen 
Arbeiten einer aussergewöhnlichen G-efahr ausgesetzt sind, dürfen mit derartigen Arbeiten 
nicht beauftragt werden. 

20. Betrunkenen Personen ist der Aafentbalt an den Betriebsstätten nicht zn gestatten. 

21. Ungeübte, namentlich jugendliche Personen dürfen mit besonders gefährlichen 
Arbeiten erst dann selbstständig betraut werden, wenn ihnen durch eine sachgemässe Unter- 
weisung die mit solchen Arbeiten verbundene Gefahr bekannt gemacht worden ist. 

22. Eine Anhäufung von gebrauchtem Putzmaterial in den Arbeitsrftumen ist zu ver- 
bieten. 

23. Bei allen Arbeiten, die ihrer Natur nach zu Augenverletzungen leicht Veranlassung 
geben kOnnen, sind den damit beschäftigten Personen Schutzbrillen zur Verfügung zu halten. 

24. Das Ab- und Anlegen, sowie das Aufbewahren von Kleidungsstücken in unmittel- 
barer Nähe bewegter Triebwerke ist zu verbieten. 

C. Fürsorge für Verletzte. 

25. In jedem Betriebe ist mindestens eine Tafel auszuhängen, auf der die erste Hilfe- 
leistung bei Unfällen allgemein verständlich beschrieben und durch entsprechende Abbildungen, 
soweit erforderlich, erläutert ist. Diese Tafeln werden von der Berufsgenossenschaft nuent^ 
geltlich geliefert. 

26. In jedem Betriebe ist das notwendigste Verbandsmaterial vorrätig zu halten und 
znm Schutze gegen Verunreinigung durch Staub, unreine Hände u. s. w. zweckentsprechend 
aufzubewahren. 

27. Es ist daranf zu halten, dass, so lange eine offene Wunde nicht wenigstens durch 
einen Notverband geschützt ist, der Verletzte die Arbeit unterbricht. 

28. Verletzte, welche in Folge eines Unfalls, der eine drei Tage übersteigende Arbeits- 
unfähigkeit zur Folge hatte, ärztlich behandelt worden sind, dürfen bei aufsteigenden Be- 
denken erst dann zur Arbeit wieder zugelassen werden, wenn durch den Arzt die Wieder- 
herstellung ihrer Arbeitsfähigkeit bescheinigt ist. 



Torschrlften für Arbeitnehmer. 

29. Jeder Arbeiter hat vor der Benutzung von Werkzeugen, Geräten, Apparaten und 
maschinellen Einrichtungen diese, sowie die dabei angebrachten Schutzvorrichtungen darauf- 
hin zn prüfen, ob dieselben sich im ordnangsmässigen Zustande befinden. Sofern dies nicht 
der Fall ist, hat er sofort die vorhandenen Mängel zu beseitigen oder seinem Vorgesetzten 
davon Anzeige zn machen. 

30. Die Arbeitsgeräte und Schutzvorrichtungen sind nur zu dem Zwecke, für den sie 
bestimmt sind, zu benutzen. Der Missbrauch, die eigenmächtige Beseitigung, absichtliche 
Beschädigung, Nichtbenutzung der vorhandenen Sicherheitsvorrichtungen und vorgeschriebenen 
Schutzmittel ist strafbar. Schutzvorrichtungen, die aus Betriebsrücksichten für bestimmte 
Zwecke entfernt worden sind, müssen, nachdem dieser Zweck erreicht ist, sofort wieder an- 
gebracht werden. 
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31. Alle den Zwecken des Betriebes znwiderlaalende Beschäftigaogen, insbesondere 
Spielereien, Neckereien, Zänkereien und sonstige mutwillige Handlungen, die geeignet sind, 
den Urheber selbst oder Andere zu gefährden, sind verboten. 

32. Arbeiter, die an Fallsucht, Krämpfen, zeitweiligen Ohnmachtsanfällen, Schwindel, 
Schwerhörigkeit, Kurzsichtigkeit, Bruchschäden oder anderen nicht in die Augen fallenden 
körperlichen Schwächen oder Gebrechen in dem Masse leiden, dass sie dadurch bei gewissen 
Arbeiten einer aussergewöhnlichen Gefahr ausgesetzt sind, haben die Verpflichtung, ihren 
Vorgesetzten hiervon Kenntnis zu geben, sofern sie mit einer derartigen Arbeit beauftragt 
werden. 

33. Betrunkene Arbeiter dürfen die Betriebsstätten weder betreten noch sich dort 



34. Jeder Arbeiter hat die Pflicht, diejenigen Personen, welche ihm zur Hilfe oder 
Unterweisung beigegeben sind, insbesondere Lehrlinge und jugendliche Arbeiter, aul die mit 
ihrer Beschäftigung verbundenen Gefahren aufmerksam zu machen und darauf zu achten, 
dass die gegebenen Verhaltungsvorschriften seitens dieser ihm unterstellten Personen befolgt 
werden. 

35. Jeder Arbeiter ist verpflichtet, etwa von ihm wahrgenommene Beschädigungen oder 
sonstige auffallende Erscheinungen an den Betriebscinrichtungen sofort anzuzeigen. 

36. Dem Arbeiter ist es verboten, sich an Maschinen zu schaffen zu machen, deren 
Bedienung, Benutzung oder Instandhaltung ihm nicht obliegt. 

37. In Arbeitsräumen und auf Arbeitsplätzen dürfen die' Arbeiter nur die ihnen zu- 
gewiesenen Verkehrswege, Ein- und Ausgänge benutzen. Unbefugten ist es verboten, Räume 
zu betreten, die für Kraftmaschinen sowie zwischen bewegten Maschinen- und Transmissions- 
teilen abgesperrt sind. 

38. Verkehrswege dürfen durch Anhäufung von Material oder durch den Transport von 
Gegenständen nicht versperrt werden, sofern dies nicht durch die Betriebsweise bedingt ist. 

39. An schlüpfrigen oder glatten Arbeits- und Verkebrsstellen ist einem Ausgleiten 
durch geeignete Mittel nach Möglichkeit vorzubeugen. 

40. Bas Ausruhen und Schlafen an Feuerstellen, auf Öfen, Kesselmaaerangen, Dächern, 
hohen Gerüsten oder in besetzten Pferdeständen, sowie in unmittelbarer Nähe von laufenden 
Maschinen, Gruben oder Geleisen ist nicht gestattet 

41. Das Ab- und Anlegen sowie das Aufbewahren von Kleidungsstücken in unmittel- 
barer Nähe bewegter Triebwerke ist verboten. 

42. Arbeiter dürfen die ihnen für bestimmte Zwecke überwiesenen Leitern nur zu diesen 
verwenden. Die Benutzung nicht betriebssicherer Leitern ist verboten. 

43. Das Betreten nicht beleuchteter Arbeitsstätten und dunkler Käume ist nur mit 
Licht gestattet, gegebenenfalls nur mit Laternen. 

Das Nachfüllen von Lampen während ihres Brennens ist untersagt. 

44. Gebrauchtes Putzmaterial darf in den Arbeitsräumen nicht angehäuft werden. 

45. Arbeitsräume und Arbeitsplätze mit Gruben, Kanälen, versenkten Gefässen und 
anderen gefahrbringenden Vertiefungen, welche weder abgedeckt noch eingefriedigt, nocli 
durch Geländer eingeschlossen sind, dürfen bei Dunkelheit; insoweit sie nicht beleuchtet sind, 
nur mit Laternen begangen werden. 
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46. Die mit der Wartung und Bedienitng voo Motoren und Transmissionen beschäftigten 
Arbeiter sind verpflichtet, anschliessende Eleidung zu tragen. 

47. Den in der Nähe bewegter Maschinenteile beschäftigten Personen ist das Tragen 
lose hängender Haare und ZQpfe, freihängender £leiderteile, Schleifen, Bänder, Halstuchzipfel 
und dergleichen verboten. 

48. Jede im Betriebe erhaltene Verletzung ist von dem Verletzten, sobald er hierzu 
imstande ist, an zuständiger Stelle zu melden. 

49. Der Arbeiter hat dafür Sorge zu tragen, dass jede Wunde, auch wenn sie noch so 
geringfügig erscheint, sofort gereinigt und gegen das Eindringen von Staub und sonstigen 
Unreinlichkeiten sorgfältig geschützt wird. 

Solange die Verletzung nicht mindestens durch einen Notverband geschützt ist, hat 
der Verletzte die Arbeit zu nuterbrechen. 



IL Betrieb von Dampfkesseln. 
TorschrlJPteB flir Arbeltgeber. 

Allgemeines. 

50. Bei jeder Kesselanlage ist eine „Dienstvorschrift für Kesselwärter" an einer in die 
Augen fallenden Stelle in Plakatform anzubringen und in lesbarem Zustande zu erhalten. 
Wo eine solche von den zuständigen Behörden nicht erlassen ist, sind die von der Berufs- 
genossenschaft erlassenen bezüglichen „Vorschriften für Arbeitnehmer" als Dienstvorschrift 
zum Aushang zu bringen. 

Bei beweglichen Kesseln ist die Dienstvorschrift dem Revisionsbuche anzuheften. 

51. Jede absichtliche Überschreitung des erlaubten höchsten Dampfdrucks, insbesondere 
jede eigenmächtige Überlastung des Sicherheitsventils ist zu verbieten. 

Bei Sicherheitsventilen sind Vorrichtungen anbringen zu lassen, welche verhindern, dass 
der ausblasende Dampf den Kesselraum anfällt. 

52. Sofern der Wasserstand durch eine Glasröhre angezeigt wird, ist dafür Sorge zu 
tragen, dass letztere mit einer Schntzhülse versehen ist, welche die Beobachtung des Wasser- 
standes nicht wesentlich beeinträchtigt. 

53. Das Manometer des Kessels und der Wasserstandsanzeiger müssen vom Heizerstande 
aus kontrollierbar sein. 

54. Die Abblasevorrichtungen sind so einzurichten, dass ein Verbrühen von Persooen 
beim Abblasen ausgeschlossen ist. 

55. Das Betreten -des Kesselraumes und der Aufenthalt in demselben ist Unbefugten 
durch Anschlag zu verbieten. 

56. Es ist Sorge zu tragen, dass aus der unmittelbaren Umgebang des Kessels alles 
femgehalten wird, wodurch der Zugang zu demselben, insbesondere zu den Sicherheits- 
apparaten, erschwert werden kann. 

5T. Für ausreichende Beleuchtang der Kesselanlage, insbesondere der Wasserstandsanzeiger 
und Manometer, ist Sorge zu tragen. 
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Betrieb der Kessel. 

58. Die sorgfältige Keinigung des Kessels ist in angemessenen Zwischenrftnmen zu ver- 
anlassen. Der zu befabrende Kessel ist von den gemeinscbaftlicheo Ablass-, Dampf- und 
Speiseleitungen in geeigneter Weise abznscbliessen. Ebenso sind gemeinschaftlicbe Feuenings- 
einrichtungen sicher abzusperren. 

Wird das Kesselinnere gegen Kesselsteinbildung mit leicht brennbarem Material be- 
strichen, so sind für diese Arbeit Sicherheitslampen zur Verfügung zu stellen. 

59. Die im Verkehrsbereiche liegenden Dampf- und Heisswasserleitungen sind zur Ver- 
hütung von Verbrennungen zweckentsprechend zu verkleiden. 

Torschriften f&r Irbeitnelimer. 

Allgemeines. 

60. Die Kesselanlage ist stets rein und in Ordnung, alles nicht Dahingebörige fern zu halten. 

61. Der Kesselwärter darf Unbefugten das Betreten des Kesselraums und den Aufent- 
halt in demselben nicht gestatten. 

62. Der Kesselwärter darf während des Betriebes seinen Posten, so lange nicht für 
Ersatz gesorgt ist, nicht verlassen und ist für die Wartung des Kessels verantwortlich. 

63. Der Kesselwärter muss während des Betriebes den Ausgang stets frei und unver- 
schlossen halten. 

64. Der Kesselwärter hat bei eintretender Dunkelheit für die Beleuchtung der Kessel- 
anlage, insbesondere der Wasserstandsanzeiger und Manometer, Sorge zu tragen. 

Betrieb des Kessels. 

65. Der Kesselwärter hat sich vor dem Füllen des Kessels von dem ordnungsmässigen 
Zustande desselben sowie der sämtlichen dazu gehörigen Apparate zu überzeugen. 

66. Das Anheizen darf erst erfolgen, nachdem der Kessel bis zur Marke des niedrigsten 
Wasserstandes gefüllt ist. 

67. Während des Anheizens soll das Dampfventil geschlossen, das Sicherheitsventil da^ 
gegen so lange geöffnet bleiben, bis Dampf entweicht. 

68. Das Nachziehen der Dichtungen hat während des Anheizens zu erfolgen. 

69. Dampfabsperrventile sind langsam zu sSnen und zu schliessen. 

70. Der Kesselwärter darf den Wasserstand nicht unter die Marke des niedrigsten 
Standes sinken lassen , geschieht dies dennoch, so ist die Einwirkung des Feuers aufzubeben 
und dem Vorgesetzten Mitteilung zu machen. 

71. Die Wasserstandszeiger sind unter Benutzung sämtlicher Hähne oder Ventile 
täglich wiederholt zu probieren. Sind zwei Wasserstandsgläser vorhanden, so sind beide 
dauernd zu benutzen. 

72. Sämtliche Speisevorrichtungen sind täglich zu benutzen und in brauchbarem Zu- 
stande zu erhalten. 

73. Das Manometer ist zeitweise daraufhin zu prüfen, ob der Zeiger bei Absperrang 
des Drucks auf Null zurückgeht. 

74. Der Dampfdruck soll die festgesetzte hOcbste Spannung nicht überschreiten. 
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75. Die Sicherheitsventile sind täglich durch vorsichtiges Aaheben zu lüften. Jede 
Vergrösserung der Belastung der Sicherheitsventile ist verboten. 

76. Kurz vor oder während der Stillstandspausen ist der Kessel über den normalen 
Wasserstand zu speisen und der Zug zu vermindern. 

77. Beim Schichtwechsel darf der abtretende Wärter sich erst dann entfernen, wenu 
der antretende Wärter den Kesselbetrieb übernommen hat. 

78. Steigt der Dampfdruck über die zulässige Spannung, so ist der Kessel zu speisen 
und der Zug zu vermindern. Genügt dies nicht, so ist die Einwirkung des Feuers auf- 
zuheben. 

79. Gegen Ende der Arbeitszeit hat der Wärter den Dampf thunlichst aufzubrauchen, 
das Feuer allmählich zu massigen und eingehen zu lassen bezw. vom Kessel abzusperren. 
Ausserdem muss der Rauchschieber geschlossen und der Kessel bis über den normalen Stand 
gespeist werden. 

80. Bei aussergewOhnlichen Erscheinungen: Undichtigkeiten, Beulen, Erglühen von 
Eesselteilen etc. ist die Einwirkung des Feuers sofort aufzuheben und dem Vorgesetzten 
unverzüglich Meldung zu machen. 

Ausserbetriebsetzung des Kessels. 

81. Das vollständige Entleeren des Kessels darf erst vorgenommen werden, nachdem 
das Feuer entfernt und das Mauerwerk möglichst abgekühlt ist. Muss die Entleerung unter 
Dampfdruck erfolgen, so darf solches mit höchstens einer Atmosphäre Druck geschehen. 

82. Das Einlassen von kaltem Wasser in den entleerten heissen Kessel ist verboten. 

Reinigung des Kessels. 

83. Der zu bofahrende Kessel muss von anderen im Betriebe beflndlichen Kesseln in 
sämtlichen Rohrverbindungen und Feuerungseinrichtnngen sicher abgesperrt werden, 

Si. Beim Befahren des Kessels und der Feuerzüge ist die Benutzung von Petroleum 
und ähnlichen, bei höherer Temperatur leicht entzündlichen Beleuchtungsstoffen verboten. 

Wird das Kesselinnere gegen Kesselsteinbildnng mit leicht brennbarem Material be- 
strichen, so ist während dieser Arbeit das Befahren des Kessels nur mit Sicherheitslampe 
gestattet. 



III. Kraftmaschinen. 

Yorscbrlften ffir Arbeitgeber. 

85. Es ist dafür zu sorgen, dass Dampf-, Gas- und dergleichen Kraftmaschinen, bezw. 
Teile derselben, sofern sie nicht in besonderen Räumen aufgestellt oder unmittelbar mit 
Arbeitsmaschinen verbunden sind, durch ein festes Geländer oder auf audere geeignete Weise 
von den Arbeitsränmen abgeschlossen werden. 

86. Wasserräder und Turbinen sind in besonderen Räumen aufzustellen oder, wenn sie 
durch ihre Lage für Unberufene nicht unzugänglich sind, mit schützender Einfriedigung zu 
umgeben. 
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87. Das Betreten der für Kraftmaschinen abgesonderten Räume ist Unbefugten mitte 
Aufschrift: 

„Unbefugten ist der Zutritt verboten!" 
in augenfälliger Weise zu untersagen. 

88. Das Anlassen und Abstellen der Kraftmaschine rauss in allen Betriebsräumen, i 
denen durch dieselbe Transmissionen oder Maschinen in Bewegung gesetzt werden, mittel, 
eines bestimmten, hörbaren Zeichens angekündigt werden können. 

Von einer solchen Einrichtung kann abgesehen werden, wenn die Kraftmaschine ni 
zum Betriebe einer mit ihr unmittelbar verbundenen Arbeitsmaschine dient, die der Wärti 
zugleich bedient und unter Augen hat. 

89. Die Schwungräder, Hanptriemen oder -Seile sind im Verkehrsbereiche in geeignet) 
Weise einzufriedigen. 

90. Alle im Verkehrsbereicbe freiliegenden bewegten Teile einer Kraftmaschine (Knrbe 
Kreuzkopf, Lenk- und Kolbenstangen, Scbwungkngeln) sind zweckentsprechend zu umwehre 

91. Kader, hervorstehende Keile und Schrauben der sich drehenden Teile an Kral 
mascfainen sind, soweit der Uaschineuwärter dadurch gefährdet werden kann, in geeigneti 
Weise zu verdecken. 

92. Sofern das Ölen und Schmieren einzelner Teile der Kraftmaschinen während di 
Ganges erforderlich ist, sind geeignete Einrichtungen zu treffen, welche dies ohne Gefai 
ermöglichen. 

Kurbelzapfen, Kreuzkopf, Eicenter, Hauptlager, Gleitbalken und Stopfbüchsen sind m 
selbstthätigen Schmiervorrichtungen zu versehen. 

93. Das Reinigen schnellgehender Kraftmaschinenteile ist nur während des Stillstand! 
zuzulassen. 

94. Bei allen Kraftmaschinen, einschliesslich der Wasserräder und Turbinen, sind Eii 
richtungen zu treffen, welche ein sicheres Stillsetzen ermöglichen. 

95. Neben Wasserrädern oder Turbinen entlanggehende Laufbrüeken sind an den offen* 
Seiten mit Fuss- und Handleiste zu versehen. 

Vorschriften fflr Arbeitnehmer. 

96. Der Maschinenwärter bat bei eintretender Dunkelheit für die vorschriftsmässij 
Belenchtung des Maschinenranmes Soi^e zu tragen. 

97. Der Maschinenwärter darf unbefugten Personen das Betreten des Maschinenraum! 
oad den Aufenthalt in demselben nicht gestatten. 

98. Nach jedem längeren Stillstande der Kraftma-schine hat sich der Wärter vor ihn 
Inbetriebsetzung von dem ordnungsmässigen Zustande derselben und ihrer Schutzvorrichtung« 
zu überzeugen, sowie insbesondere für ausreichendes ülen und Schmieren zu sorgen. Nicl 
sofort abstellbare Mängel sind dem Vorgesetzten zu melden. 

99. Ist das Ölen und Schmieren einzelner Teile der Kraftmaschine während des Gang! 
erforderlich, so darf dies nur mittels der passenden, hierzu bestimmten Einrichtungen erfolge 

100. Das Reinigen schnellgehender Kraftmaschinenteile darf niemals während des Gangi 
derselben geschehen. 
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101. Das Anziehen der Keile und Scbraubcn an sich drehenden Teilen von Kräfte 
maschincn während des Ganges derselben ist verboten. 

102. Beim Schichtwechsel daif der abtretende Walter sich erst dann entfernen, wenn 
der antretende Wärter die Maschine libernommen hat. 

103. Vor dem jedesmaligen Anlassen und Abstellen der Kraftmaschine muss das vor- 
geschriebene Zeichen gegeben werden. 

Wird von einem Arbeitsraume aus das Zeichen zum Stillstand der Kraftnia-schine ge- 
geben, so ist sie sofort still zn stellen und erst dann wieder anzulassen, wenn das dafür vor- 
geschriebene Zeichen gegeben ist. 

104. Der Maschinenwärter hat vor Andrehen des Schwungrades der Dampfmaschine 
das Dampf einströmungsventil zu schliessen und vorhandene (^ylinderhähne zu öffnen. 

105. Wasserräder sind bei Reparaturen und beim Abeisen so festzulegen, dass sie 
während dieser Arbeiten sich nicht in Bewegung setzen können. 



IV. Transmissionen. 



'Vorsfhrifteu fdr Arbeitgeber. 

106. Alle bis zu einer Höhe von 1,8 m über dem Fu.s.sboden liegenden Transmissions- 
wellen sind in geeigneter Weise zu umwehren.') 



') Fig.244 zeigt die häufig vorkomme odc 
Anordoung der TTansmissioD in dem Spaji- 
kellcr eines Sägewerkes, welches durch eine 
Lokomobile getrieben wird. 

Vom Gesichtspunkt der CnfallTerhütnng 
wird hierbei verlangt , dass die Welltn- 
leitnng a b sowie die Biemeniäufe von dem 
ilbrigen Teile das Spankellers durch 
Barrieren cc, dd abgeschlossen sind, welch 
letztere den Zweck haben , die mit der 
Wegschaffung des Sägemehls beschäftigten 
Arbeiter vor einer leichtsinnigen AnnUiening 
an die Transmission zu warnen und daran 
möglichst zu behindern. 

Die apanfiUle der (latter und Kreissäge 
liegen dabei — wie aus der Zeichnung er- 
siclitlich — ausserhalb dieser Barrieren. 

öfters ist die Transmission, in nicht zu 
empfehlender Weise, mitten in einem solchen 
Spanheller gelagert, so dass dadurch — wie 
die Abbildung darstellt — noch ein zu 
irgend welchen Lage rungs zwecken dienender 
Hinterrauni entsteht. Dieser Hiiiterkeller 
ist atsdaon nur durch Cbersdi reiten der 
Wellenleitung zugänglich, und muss daher 
die Transmission und eine etwa hier hctind- 
liehe Kupplung e. an ditser Übergp.ngss teile 




Digjtizod by 



Google 



Vni. Abschnitt. UnfallTerhfltaiigaTorschilfteii nnd SchntETOirichtongeD. 249 

"Wellen, welche an einzelnen Stellen äberschritten werden müssen, sind an den Über- 
gangsstellen zu überdecken. 

107. Stehende Wellen sind bis zur Höhe von 1,8 m über dem Fassboden der Verkehrs- 
stelle in geeigneter Weise zu umwehren. 

108. Sofern die Transmissionswellen während des Ganges gereinigt oder geputzt werden 
sollen, sind die dazu geeigneten Werkzeuge zur Verfügung zu halten. 

109. Werden in unmittelbarer Nähe bewegter Transmissionsteile Bau- oder Montage- 
arbeiten ausgeführt, so sind vorübergehend geeignete Schutzvorkehmngen zu treffen. 

110. Es ist zu verbieten, dass Treibriemen von mehr als 30 mm Breite, sowie Seile 
und Ketten, sofern sie mit einer grosseren Geschwindigkeit als 10 m in der Sekunde laufen, 
während des Ganges von Hand aufgelegt oder abgeworfen werden. Dieses Verbot gilt auch 
für langsamer laufende Treibriemen von mehr als 60 mm Breite. 

111. Zum Verschieben der Kiemen zwischen Los- und Festscheibe sind Riemenaosrücker 
fest anbringen zu lassen. 

112. Für abgeworfenene Riemen oder Seile müssen, falls dieselben nicht ganz entfernt 
werden, feste Träger so angeordnet sein, dass die Riemen oder Seile mit bewegten Teilen 
der Wellenleitungen oder Maschinen nieht in Berührung kommen können. 

113. Riemen, welche mit einer Geschwindigkeit von mehr als 10 m in der Sekunde 
laufen, und alle Riemen von mehr als 180 mm Breite sind in sicherer Weise zu unterfangen, 
sofern sie sich über einer Arbeits- oder Verkehrsstelle befinden. •) 

114. Alle Riemen sind,' soweit sie niedriger als 1,8 m über dem Fussboden der Ver- 
kehrsstelle laufen, zu umwehren. 

Riemen, welche durch Fussbßden gehen, sind mit einem 1,8 m hohen Schutzverschlag 
zu versehen, sofern nicht eine Umwehrung der betreffenden Transmissionsabteilung vorhanden 
ist. Im letzteren Falle sind die Durchgangsöffnungen mit mindestens 0,25 m hohen Fuss- 
leisteu zu umgeben. 

115. Das Fetten und Harzen der Riemen ist nur beim langsamen Gange der Trans- 
missionen zu gestatten. 

116. Auf Seiltriebe, mit Ausnahme derjenigen von Laufkrahnen, finden die vorstehen- 
den, in No. 113 bis 115 enthaltenen Vorschriften sinngemässe Anwendung. 



sehr so^ältig mit einer trepponMnnigeii Verkleidung/ versehen werden. Schliesslich zeigt die Abbildong 
noch dss nötige Schutzgitter i tof dem anssen liegenden Schwungtade der Lokomobile und die Barriere g vor 
dem HnnpCriemen, sowie die Verkleidung der Enrbel Scheiben an den Oattem. 

') Man wendet vielfach SchutznetKc ans verzinktem Drahtgeflecht von 50 tnm Maschenweite an, das 
zwischen verzinkte Drahtseile von 6—7 mm Stärke gespannt wird (siehe Fig. 245). 

Fig. 241 



n 
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117. Bei Sämtlichen bewegten Teilen von Transmissionen sind bervorsteliende Keile, 
Schranben nnd dergl. zu vermeiden oder durch glatte Umhüllungen zu verdecken. Das Um- 
wickeln der heiTorstehenden Teile mit Lappen, Putzwolle oder dergleichen ist zu verbieten.^) 



Fig. 246 zeigt ein Fangnctz für den Drahtseiltrieb. Auf bcidcD Seiteo der Seilscheiben sind Seile A B 
gespannt (am besten alte verbrauchte Treibüeile), weiche in Abständen von 1'/; bis 2 m Qnerverbindnngen 
dnrch Seilschlingcn aaa erhalten. Die ganze Fangvorrichtung ist zweckmässig ku verzinken. 




LäQft der Drahtseiltrieb nnter einer Decke, so wird man die Sailscblingen aa oder entsprechende Bund- 
cisenbOgcl natürlich an letzterer befestigen. In jedem Falle muss die Fangvarrichtnng selbst ausreichend stark 
bemessen werden, da sonst die zerschlagenen and herabfallenden Stttckc der Schutz vorrichtnng die Gefahr nur 
vermehren. 

") Wie ans Fig. 247 ersichtlich, sind die Bcfestigangs-Schranben der Stellringe zu versenken und ist zum 
Eindrehen dieser Schrauben, welche einen vieTkantigen Kopf haben, der dabei gezeichnete Hohlschlilssel zd 
verwenden. 



Fig. »7. 




Aach bei den sogenannten Scheiben-Kupplungen (Fig. 248) sind die Schrauben versenkt. Auf den beiden 
Wellenendeu sind gasseiseme Scheiben mit Keilen b b befestigt Diese Scheiben sind ausgedreht nnd ihre 
Seitenränder überragen die Köpfe der vier Schraabenboken a. 



Digjtizod by 



Google 



VUL Abschnitt, ünf all verhütoogs Vorschriften und SchntzTorrichtungen. 



261 



118. Riemenscheiben, Zahnräder, Friktionsscbeiben, deren niedrigster Punkt tiefer wie 
1,8 m über dem Fussboden der Verkehrsstelle liegt, sind bis zu dieser Höhe über dem Fuss- 
boden in geeigneter Weise zn omwehren. 

119. Die Transmission ist, soweit es die Betriebs- and baulichen Verhältnisse gestatten, 
so einzurichten, dass sie ia jedem Arbeitsranm selbstständig stillgestellt werden kann. 

Wo eine solche Einrichtung nicht vorhanden ist, ist in den einzelnen Arbeitsräumen 
eine Signalvorrichtung anzubringen, mittelst welcher nach der nächstliegenden Änsrückstelle 



Eapplungen älterer BftQart, die noch vorspiingende Keile nnd Schrauben besitzen, müssen vollständig 
ommontelt worden. 

Liegt die Welle rosp. Kupplung nahe unter der Decke oder an einer Wand, so cmpQehlt sich die An- 
bnngung eines einfachen Schatzbleches a (nach Fig. 249), welches sich der Kupplung dicht anschliesst und 
dieselbe auf ihrer ganzen Länge verdeckt. Die Kupplung dreht sich hier innerhalb der feststehenden Schutzhülle. 



Fig.»». 



Fig. 250. 











t§)(0)@ 





Lftsst die Lage der Transmission die Anbringung des vorstehend beschriebenen Schutzbleches nicht zu, 
so rattss eine auf der Knpplung festsitzende Holzverkleidung' angewendet werden, nach Fig. 250. Dieselbe be- 
steht aus zwei entsprechend tief an sge drehten Holzscheiben b b, die durch vier gut versenkte Holzschrauben d 
zusammengehalten werden. Der bequemen Anbringung wegen sind die Holzscheiben in der Mitte geteilt und 
werden derart um die Kupplung gelegt, dass 

sich ihre Trennungslinien ^ S und CD gegen- FiK. 2ni, 

einander versetzen ; dadurch wird eine ganz 
sichere Befestigung erzielt. 

Fig. 251 zeigt eine sehr einfache Eeil- 
nasendecknng, bestehend aus einem Hols- 
cjlinder, der dem Weilendurchmcssor ent- 
sprechend ansgebohrt und alsdann der Lftngc 
nach durchgeschnitten isL Während die eine 
Holzschale A ohne weitere Bearbeitung bleibt, 
erhält die andere B eine nutffinnige Aussparung 
zur Aufnahme des Nasenkeils d. Die Vereinigung 
der beiden Hälften wird durch zwei lange Holz- 
schrauben cc { be i grö SS erem Well cndurch messe r IA * 
müssen 4 Schrauben verwendet werden) bewirkt, 
deren Köpfe eingelassen sind. 
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hin ein Zeichen zam Stillstehen der Transmission oder nach der Kraftmaschine hin ein 
Zeichen zum Abstellen and Wiederanlassen gegeben werden kann. 

Die Ausrückvorrichtungen sind so einzurichten, dass eine selbsttbätige Inbetriebsetzung 
ausgeschlossen ist. 

Torsehrlften fUr Arbeitnehmer. 

120. Unverdeckte Wellenleitungen, Riemen, Seile u. s. w., die sich in Bewegung be- 
finden, dürfen nicht überschritten werden. 

121. Abgeschlossene oder umwehrte Räume, innerhalb denen Transmissionen laufen, 
dürfen nur von besonders dazu befugten Personen betreten werden. 

122. Die Bedienung der Transmission (Schmieren, Reinigen, Putzen, das Ausbessern, 
Auflegen und Abwerfen der Transmissionsriemen und -Seile) darf nur von den hierzu be- 
stimmten Personen bewirkt werden. Diese Verrichtungen dürfen nur beim Stillstaude vor- 
genommen werden, sofern ein solcher durch die Natur des Betriebes nicht ausgeschlossen ist. 

Alle Transmissionswellen dürfen während des Ganges nur von festem Standorte aus 
und nur mittelst geeigneter Werkzeuge gereinigt oder geputzt werden. 

123. Treibriemen von mehr als 30 mm Breite, sowie Seile und Ketten, sofern sie mit 
einer grösseren Geschwindigkeit als 10 m in der Sekunde laufen, dürfen während das Ganges 
nicht von Hand aufgelegt oder abgeworfen werden. Dieses Verbot gilt auch für langsamer 
laufende Treibriemen von mehr als 60 mm Breite. 

124. Abgeworfene Riemen und Seile müssen entweder ganz entfernt oder an festen 
Trägern so aufgehängt werden, dass sie mit bewegten Teilen der Wellenleitungen und 
Maschinen nicht in Berührung kommeu können. 

Dieselben Vorsichtsmassregeln sind beim Nähen, Verbinden und Ausbessern der Riemen 
zu treffen. 

125. Das Fetten und Harzen der Riemen darf nur bei langsamem Gange vorgenommen 



126. Wenn eine die gewöhnliche Zeit des Stillstandes überdauernde Arbeit au der 
Transmission vorgenommen wird, so muss an zuständiger Stelle hiervon und auch von der 
Beendigung der Arbeit Mitteilung gemacht werden, sofern nicht die betreffende Transmission 
sicher ausgerückt werden kann. 



V. Hebezeuge. 

TorsehrifteD fftr Arbeitgeber. 

127, An sämtlichen Hebezeugen ist die Tragfähigkeit derselben in deutlich sichtbarer 
Weise anzugeben. 

128. Die Einlaufstellen der Zahnräder und Reibungsräder sind, sobald sie nicht an sich 
geschützt liegen, zu verkleiden. 
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Buge mit Kurbel- oder Zugketten (3eil)-Äntrieb sind mit einer wirksame; 

zu versehen, sofern sie nicht selbstsperrend sipd, 
las Herablassen der Last nur durch das Eigengewicht der letzteren; so mus 

Bremsvorrichtung vorbanden sein. 
:eii, durch welche die Fördergeschwindigkeit verändert wird, müssen so ein 
ISS sie sich nicht von selbst verstellen. 

'eile der Hebezenge sind mindestens jährlich einmal auf ihre Tragfähigkei 
'ksamkeit zn prüfen. Wagenwinden auf ihren betriebssicheren Befund z 

erwendung von Wagenwinden an Stellen, auf denen sie nicht sicher fesi 
eschafhing fester Unterlagsplatten Sorge zu tragen. 

Torschrlfleu fBr Arbeitnelimer. 

1 den Hebezengen angegebene grösste zulässige Belastung darf in keinei 
en werden. 

im Befestigen der Last am Hebezeug zu benutzenden Ketten oder Seile sin 
bender Stärke zu wählen und sorgfältig an der Last und am Hebezeug z 
rn die Gefahr einer Beschädigung der Ketten oder Seile durch die La£ 
I durch elastische Zwischenlagen (Strobseile, Holzstücke, Lappen und dergl, 

rbeiter haben sich so zu stellen, dass sie von den beim Niedergange de 
ifenden Kurbeln nicht getroffen werden können. 

frei sehwebenden Lasten ist jeder Verkehr verboten. 

Aufwinden der Last mittels Handkrahnen und Handwinden muss die Spen 

ade liegen. 

las Herablassen der Last mittels Bremse, so ist dieselbe zur Vermeidun 

chmässig zu handhaben. Die Bremse darf nicht früher gelöst werden, al 

kurbeln beschäftigten Arbeiter diese losgelassen haben und zur Seite getrete 

esteckte Kurbeln sind vorher abzunehmen. 

eilen, auf denen Wagenwinden nicht sicher feststehen, müssen diese ai 

gestellt werden. 



VI, Transport. 

A. Handtransport, Auf- und Abladen, Lagerung. 

Yorschrifteii fOr Arbeitgeber. 

anzuordnen, dass das Aufstapeln der Stämme, Kloben and Scheite, Balkei 
und Schwarten, Fässer und Ballen derart geschieht, dass das Abrollen, (Jn 
eiDanderfallen der gelagerten Massen vermieden wird. 
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254 Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sägewerke. 

Insbesondere darf Rundbolz nur dann über 2,5 m Hohe hioaus aufgestapelt werden, 
wenn Vorkehrungen gegen das ZurückroUen getroffen sind; bei schwerem Stammholz sind 
für das Stapeln über diese Höhe hinaas Hebezeuge zur Verfügung zu stellen. 

Ferner sollen Stapel von Balken, Bohlen, Brettern und Latten nur auf einer ebenen, 
festen Unterlage, möglichst lotrecht, unter Verwendung ordnungsgemäss geschnittener Stapel- 
hölzer und einer genügenden Anzahl von Verbindern gesetzt werden. 

Torsehriftwu für Arbeitnehmer. 

139. Das Aufstapeln der Stämme, Elobeo and Scheite, Balken, Bohlen, Bretter nnd 
Schwarten, Fässer und Ballen muss derart geschehen, dass das Abrollen, Umstürzen und 
Aaseinanderfallen der gelagerten Massen vermieden wird. 

Insbesondere darf Eundholz nur dann über eine Höhe von 2,5 m hinaus aufgestapelt 
werden, wenn Vorkehrungen gegen das Zurückrollen getroffen sind; bei schwerem Stammholz 
sind für das Stapeln über diese Höhe hinaus die Hebezeuge zu benutzen. 

Das Stapeln von Balken, Bohlen, Brettern und Latten darf nur auf einer ebenen, festen 
Unterlage geschehen und muss möglichst lotrecht unter Verwendung einer genügenden Anzahl 
von Verbindern erfolgen, 

140. Sollen aus einem Stapel einzelne Bohlen oder Bretter herausgezogen werden, so 
ist eine sichere Absteifung des übrig bleibenden Teiles zu bewirken; in gleicher Weise ist 
der danebenstehende Stapel abzusteifen, wenn ein im Verband mit ihm gesetzter Stapel ab- 
getragen wird. 

141. Bohlen und Bretter dürfen nicht so hoch auf einen Haufen geworfen werden, dass 
er daneben stehende oder gehende Personen gefährden kann. 

142. Alle Fahrzenge müssen während des Be- oder Entladens festgestellt sein. 

143. Das Verladen hat so zu erfolgen, dass die Last gegen Abrollen, Abrutschen und 
Kippen gesichert ist, ferner, dass sie durch ihr Hinausragen über das Fahrzeug die be- 
fördernden and vorübergehenden Personen nicht gefährdet. Ist ein solches Hinaasragen 
nicht zu vermeiden, so ist der Transport mit besonderer Vorsicht zu bewirken. 

B. Fuhrwerke und Karren aller Art, nicht auf Schienen laufend. 
Toriehriften för Arl)eitgeber. 

144. Wagen, welche mit Pferden oder Elndvieh bespannt und in gebii^en Gegenden 
oder Ortschaften verwendet werden, sind mit wirksamen, jederzeit gebrauchsfähigen Brems- 
oder Hemmvorrichtungen zu versehen. 

146. Wagen müssen, soweit es ihre Bauart oder Benutzung zulässt, einen mit Rück- 
und Seitenlehne versehenen Sitz für den Kutscher haben. Sofern ein solcher Sitz nicht vor- 
handen ist, oder der Wagen nicht einen sicheren Sitz oder Stand gewährt, ist durch die 
Ladnng selbst hierfür Sorge zu tragen. Anderenfalls darf die Führung vom Wagen aus 
nicht erfolgen. 

Von letzterer Vorschrift ausgenommen sind Langholzwagen; bei diesen ist dafür Sorge 
zu tragen, dass für Leerfahrten die Drehschemel festgestellt werden können. 
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146. Es ist anzuordnen, dass Fuhrwerke aller Art anf Fahrten während der Dunl 
so beleuchtet werden, dass die Annäherung des Gefährtes erkennbar ist. 

147. Zum Lenken eines mit Pferden bespannten Fuhrwerks sind nur des F 
kundige Personen zu verwenden. 

148. Für bissige Zugtiere sind sichere Maulkörbe zu beschaffen. 

149. Zugtiere, welche erfahrungsmässig beissen, schlagen oder stossen, sind in 
Ständen als solche besonders za kennzeichnen. 

Torschriften fiir Arbeitnehmer. 

150. Die Führer von Fuhrwerk dürfen dasselbe nicht verlassen, ehe Sicherheit 
regeln getroffen sind, um das Durchgehen der Zugtiere zu verhindern. 

151. Beim Abwärtsfahren ist die Heramvorrichtung sacbgemäss zu benutzen. 

152. Wageatritte (Trittstufen) sind dauernd in solchem Zustande zu erhalten, di 
gehöriger Aufmerksamkeit ein Ausgleiten auf denselben verhütet wird. 

153. Der Führer eines Fuhrwerks hat dasselbe anf Fahrten während der Dun 
so zu beleuchten, dass die Annäherung des Gefährtes erkennbar ist. 

154. Führer von Fuhrwerk dürfen während der Fahrt nicht schlafen. 

155. Fuhrwerke, die nicht mit einem sicheren Sitz oder Stand versehen sind 
deren Ladung einen solchen nicht gewährt, dürfen nicht vom Wagen aus geführt v 
Bei Langholzwagen ist vor Beginn der Leerfahrt der Drehschemel festzusetzen. Das 
auf der Deichsel oder auf dem Langbaum während der Fahrt ist untersaget. 

Es ist verboten, während der Fahrt auf der Langseite des Wagens mit nach 
herabhängenden Beinen zu sitzen. 

156. Es ist verboten, während der Bewegung des Fuhrwerks auf- und abzusteige 
den Hemmschuh anzulegen; dasselbe gilt von dem Befestigen der Ladung, soweit nie 
Bauart des Wagens gegen die Gefahr des Herabfallens überhaupt schützt. 

Bei Langholzwagen ist das Gehen zwischen Vorder- und Hinterrad während der 
verboten, soweit es nicht durch das Lenken des Hinterwagens bedingt wird. 

157. Vor dem Durchfahren niedriger oder enger Thore und Einfahrten hat si 
Wagenführer zu vergewissern, ob er ungefährdet anf der Ladung sitzen bleiben oder 
derselben einhergehen darf. 

158. Bissigen Zugtieren ist für die Dauer der Fahrt der Maulkorb anzulegen. 

C. Werk- und Feldbahnen, Anschlussgeleise und Verkehr auf BafanhSfen. 
Torschriften für Arbelt«:eber. 

159. Es ist dafür Sorge zu tragen, dass für Fahrzeuge auf Werk- und Feldl 
wenn sie einzeln bewegt werden, Bremsmittel (Bremsen, Bremsknüppel etc.) zur Vei 
gestellt werden, mittels welcher sie auf kurze Entfernung zum Stehen gebracht 
können. 

Bei Bahnen innerhalb der Werksanlagen dürfen auf starken Gefällen Wagei 
genügende Bremsung nicht herabgelassen werden, es sei denn, dass die Begleitung 
imstande ist, den Wagen während der Fahrt sicher anzuhalten. 
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256 Anlage, Eitmchtung und Betrieb der S&gewerke. 

160. Werden Wagen zn einem Zuge vereinigt, so ist nach jedem dritten Wagen ein 
Bremswagen einzuschalten. Die Bremse muss während der Bewegung des Zuges bedient sein. 

161. Kommen auf der Strecke Gefälle vor, so müssen so viele Bremsen bedient sein, 
dass dnrch die letzteren bei Grefällen der Bahn 

bis einschliesslich 1 : 
1: 
1: 
1: 
« 1: 

l- 
der Räder])aaFe gebremst werden kann. 

Äaf G-efällen von 1 : 30 bis 1 : 20 mQssen sämtliche Fahrzeuge mit bedienten Bremsen 
versehen sein. 

Bei stärkeren G-efällen als 1 : 20 sind besondere Hemmvorrichtungen, um ein Abgleiten 
zu verhüten, anzubringen, wenn nicht die Wagen durch besondere maschinelle Einrichtungen 
(Seilbahn, Kettenbahn) bewegt werden, deren Seil- oder Kettentrommeln mit Bremsvor- 
richtungen versehen sind. 

162. Falls die Fahrzeuge durch Zagtiere bewegt werden, sind diese bei stärkeren Ge- 
fällen als 1:100 mit dem Wagen derart zn kuppeln, dass ein Abkoppeln leicht und sicher 
vom Fahrerstand aus bewerkstelligt werden kann. 

Bei Gefällen von mehr als 1 ; SO müssen die Zugtiere bei Thalfahrten unbedingt ab- 
gekuppelt sein, 

163. Jeder Wagen oder Zug, der die £bene eines Öffentlichen Weges ohne vorherige 
Ankündigung durchquert oder mit diesem auf gleicher Höhe entlang läuft, muss, sofern nicht 
die Geleisanlage von dem Wege dnrch besondere Vorkehrungen abgegrenzt ist, von einer 
Person begleitet werden. 

164. Kommen auf GeleLsanlagen Krümmungen vor, welche es dem Zugführer nnmOglich 
machen, die vor dem Zuge befindliche nächste Geleisstrecke zn übersehen, so ist für An- 
bringung einer Signalvorrichtnng Soige zn tragen, mittelst welcher auf die Annäherung des 
Zuges rechtzeitig aufmerksam gemacht werden kann. 

Torschriften Kr Arbeitnehmer. 

165. Das Ziehen der Wagen durch Personen innerhalb des Geleises ist verboten. 

166. Beim Fortbewegen der Wagen dürfen Personen nur solange an der Seite einher* 
gehen, als sie nicht durch in der Nähe befindliche Gegenstände gefährdet werden können. 
Femer ist ein angemessener Abstand zwischen den einzeln bewegten Wagen innezuhalten. 
Beim Schieben von Wagen auf Anschluss- und Rangirgeleisen muss eine Person vorn an 
der Längsseite des Wagens gehen, um die Schiebenden vor einem etwaigen Anstossen des- 
selben oder einer sonstigen Gefahr warnen zu können. 

167. Auf- und Abstetgen während der Bewegung des Wagens ist verboten. 

168. Das Liegen oder Schlafen innerhalb des Geleises und in solcher Nähe desselben, 
dass Wagen oder Ladnng den Buhenden gefährden kann, ist verboten. 
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169. Werden mehrere Wagen zu einem Zuge vereinigt, so hat sich der Zngftthrer 
davon zn überzengen, dass die Wagen fest geknppelt sind. 

170. Vor einem herannahenden Zuge, bei Ansühluss- und Rangiergeleisen auch vor 
einem einzelnen herannahenden Wagen, ist der Aufenthalt innerhalb oder in gefährlicher Nähe 
des Gleleises und das Überschreiten desselben verboten. Der Zugführer hat' die Pflicht, zu- 
widerhandelnde Personen dnrch Zuruf oder aber, wenn er die vor dem Zuge befindliche 
nächste Qeleisstrecke nicht übersehen kann, auf die Annäherung des Zuges durch die Signal- 
vorrichtung rechtzeitig aufmerksam zu machen. 

171. Auf Anschlussgeleisen dttrfen Wagen nur von den damit vertrauten Personen, auf 
Bahnhofsgeleisen nur durch das Bahnpersonal an- oder abgekuppelt werden. 

Ferner ist auf AnscMuss- und Bahnhofsgeleisen das Durchkriechen unter dem Wagen, 
sowie das Durchgehen zwischen den Puffern mehrerer hinter einander stehender Wagen 
strengstens verboten. Auf solchen ü-eleisen sind die Wagen für die Dauer eines längeren 
Stillstandes gegen ein unbeabsichtigtes Fortbewegen festzustellen. 



D. Verkehr zu Wasser. 
. Torsefariften für Arbeltgeber. 

172. Es ist anzuordnen, dass die zum Betriebe auf dem Wasser dienenden Fahrzeuge in 
beladenem Zustande eine freie Bordhöhe von mindestens 15 cm über dem Wasserspiegel behalten. 

Werden Fahrzeuge auch zur Beförderung von Personen benutzt, so ist die ans vor- 
stehender Vorschrift sich ergebende Ladelinie sowie die höchste zulässige Personenzahl, ein* 
schliesslich des Führers des Fahrzeuges, an der Aussenseite des letzteren in dauerhafter 
Weise leicht sichtbar erkennbar zu machen, wobei als „freie Bordhöhe" die Entfernung von 
der Bordkante bis zur unteren Grenze des Ladestriches gilt. 

17B. Ferner ist anzuordnen, dass bei Benutzung während der Dunkelheit alle Fahrzeuge, 
welche dem Verkehr dienende Gewässer befahren, so beleuchtet werden, dass ihre Annähe- 
ning erkennbar ist. 

Torsehrlfteu für Arbeitnehmer. 

174. Die zum Betriebe auf dem Wasser dienenden Fahrzeuge dürfen nur bis zur Unter- 
kaote des Ladestriches belastet, oder, wo ein solcher nicht vorhanden ist, nur soweit beladen 
werden, dass sie eine freie Bordböhe von mindestens 15 cm über dem Wasserspiegel bebalten. 

Mehr als die an dem Fahrzeug als zulässig bezeichnete höchste Personenzahl darf, ein- 
schliesslich des Fahrzeugführers, nicht zur Beförderung zugelassen werden. 

175. Bei Benutzung während der Dunkelheit ist jedes Fahrzeug, welches dem Verkehr 
dienende Gewässer befährt, so zu beleuchten, dass seine Annäherung erkennbar ist. 
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VII. Werkzeug- und Arbeits-Maschinen. 

Tonielirifteii für Arbeitgeber. 

Allgemeines. 

176. Die von Wellenleitungen aus angetriebenen Werkzeug- und Arbeits-Maschinen, aus- 
genommen diejenigen mit Scbnuran trieb, müssen einzeln für sieb ausrQckbar sein. Die Aus- 
rttekvomcbtung muss vom Standplatz des Arbeiters aus bequem gehandhabt werden können; 
sie mnss sieber wirken und so gebaut sein, dass eine Selbsteinrückung verhindert ist. 

Zum Verschieben der Riemen von mehr als 30 mm Breite zwischen Los- und Fest- 
scheibe sind Riemenausriicker fest anbringen zu lassen. 

177. An der Einlauf stelle und da, wo sie sich an festen Theilen vorüberbewegen, sind 
die Zahnräder, mit Ausnahme der Wechselräder, die Friktionsscheiben und Schneckengetriebe 
zn verdecken, sofern nicht schon ihre Lage an und für sieb genügenden Schutz gewährt. 

178. Keile und Stellringschrauben sind entweder versenkt anzuordnen oder deren hervor- 
stehende Teile glatt zu verkleiden. 

179. Bei allen im Verkehrsbereiche liegenden Riemenscheiben und Schwungrädern ist 
eine Einfriedigung anzubringen oder der Raum zwischen den Speichen glatt zu verkleiden. 

180. An Arbeits- oder Werkzeugmaschinen müssen Riemen, welche mit einer Gc: 
schwindigkeit von mehr als 10 m in der Sekunde laufen, soweit sie sich niedriger als 1,8 m 
über dem Fassboden befinden, in sicherer Weise umwehrt werden. 

181. Das Schleifen von Hobelmessern über 150 mm Länge muss mittels Führungs- 
schlittens, mindestens aber auf sicherer Auflage erfolgen. 

182. Es ist darauf zn halten, dass von Werkzeugmaschinen, bei denen mehrere Werk- 
zeuge auf derselben Welle befestigt sind, soweit zeitweilig nicht alle Werkzeuge benutzt 
werden, beim Gebrauche des einen Werkzeuges die augenblicklich nicht znr Verwendung 
kommenden abgenommen oder in sicherer Weise zugedeckt werden. 



A. Krsissigsn. 
a) Langschnitl-Kreissägen, welche mit Ihrem oberen Teile schneiden. 

183. Langschnitt-Kreissägen, die mit ihrem oberen Teile schneiden, sind mit einem 
Spaltkeil zu versehen. Ausgenommen davon sind Kreissägen, welche zum Kmmmschneiden 
benutzt werden, sowie solche mit Vorschub- oder Dmckwalzen dicht hinter dem Sägeblatt. 
Der Spaltkeil muss so beschaffen sein, dass 

seine Schneide mindestens bis auf 10 mm Abstand von dem Zahulcranz des Säge- 
blatts herangerückt, 
seine höchste Stelle mindestens bis aof 20 mm unter der höchsten Zahnspitze des 
Sägeblattes hinaufgerflckt werden kann; 
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seine Stärke hßchsteDS Vs miQ geringer als die Schnittbreite des Sägeblatts ist; 

seine Breite einen genügenden Widerstand gegen Verbiegen bietet.*) 

184. Der antere Teil des Zahnkranzes ist auf beiden Seiten des Sägeblatts zn verkleiden. 

Diese Verkleidungen dürfen nicht mehr als 10 cm von einander entfernt sein und müssen 

mindestens 5 cm über den Zahnkranz hinausreichen. Statt dieser seitlichen Verkleidung 

ist auch eine vollständige Umkleidnug des ganzen unteren Teiles des Sägetisches zulässig, b) 



*) Eine grosse Zahl meist sehr schwerer Uofölle witd bei den Kreissägen dadurch herbeigefithrt, dass 
die hinten anfsteigenden Zähne des Sägeblattes das Holz resp. einen abgetrennten Teil desselben nach oben 
nehmen nnd dann nach Tom schlendeni, wodurch Kopf, Brust nnd Unterieib des Arbeiters geßhrdet weiden. 

Diese Gefahr beseitigt der Spaltkeil, welcher ausserdem noch Schutz gegen ein Hineingreifen in den 
hinteren Teil des Sageblattes bietet. 

Man macht den Spaltkeil am besten aus Stahlblech und ist besonders darauf zu achten, dass er beim 
Anschnnben genau in die Ebene des Sägeblattes zn stehen kommt. 

Um den Spaltkeil bei kleiner werdendem Sägeblatt dicht heranrücken zn kSnnen, mass derselbe sowohl 
in senkrechter, wie in wagerechter Richtung Terstellbar sein, d. h. die Krümmung des Spaltkeils niuss dem 
Zahnkränze dorch Beirücken und durch Beidrcimng des Spaltkeils sich thanlichst in ihrer ganzen Länge an- 
schliessen. Diese Aufgabe wird am einfachsten darch nachstehende Spaltkeil-Konstruktion erfüllt: 

Fig. 362. 



FJK. 254. 



Fi«. 2S^ 



Der unter die Tischplatte oder auf das Tischgestell geschraubte 
Betestignngswinkel b hat zwei gekreuzte schräge Schlitze, der Spaltkeil ii 
selbst einen senkrechten Schlitz. Zwischen Spaltkeil und Befestignngs- 
winbel befindet sich eine hOlzeme Zwischenlagsplatte c, welche es ei- 
mCglicht, dass das Sägeblatt seitlich frei an dem Winkel vorbeilaufen 
kann. Mittels einei solchen Zwiscbenlage ist es ancb mSglich, den 
Spaltkeil bei Sägeblättern verschiedener Stärke immer in die Ebene des 
S&geblattes zu bringen. Fig. 252 zeigt die richtige Anbringung des Be- 
festignngswinkels für das grässte verwendete Sägeblatt. Fig. 253 zeigt 
den Spaltkeil in herangertickter Stellung für ein kleineres Sägeblatt. Wie 
ersichtlich, scbliesst sich in allen Fällen der Spaltkeil dem Zahnkränze 
möglichst an. Eine Flüge Iscliraube ermöglicht ohne jede Mühe die Ver- 
stellung und sichere Befestigung des SpaltkeUs am Winkel. 

^) Um den Arbeiter beim Wegräumen der angehäuften Sägespäne oder Anfheben von zufällig unter den 
Tisch gefallenen Gegenständen etc. vor Verletzungen za schätzen, ist die Verkleidung des Sägeblattes unter 
dem Tische vorgeschrieben. 

Fig. 266 stellt eine Kreissäge mit eisernem Tisch dar, bei welcher diese untere Verkleidung mittels 
zweier Bleche f/g bewirkt ist, von denen das hintere an dem Tisohgestelle befestigt, das vordere dagegen an 

17* 
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185. Bei Langscbaitt-KreissSgen, die mit ihrem oberen Teile schneiden, m&ssen die 
Sfigezähne oben verdeckt sein. Eine Ausoabme von dieser Vorschrift findet statt, soweit 



a Einlageplatte cc festgeschraabt ist und mit letzterer zagleich ansgehoben werden kann. Um die 
Befestignngsmutter des Sägeblattes bequem herausdrehen zu kSnnen, hat das vordere Blech an seinem oberen 
Bande einen halbninden Ausschnitt. 

Fig. 257 zeigt in ähnlicher Weise die untere Sägeblattverkleidung mittels zweier hSlzemer Platten ed. 



welche unter Zuhilfenahme zweier seitlicher Zwischenlagen direkt an das hier hölzerne Tischgestelle fest- 
geschraubt sind. 

Als ebenso sicher wiid erachtet: Die vollständige Umkleidong des unteren Teils des Sägetisches, wodurch 
auch der besonders in kleineren Arbeitslokalen schädliche Staub vermindert wird. Wie in Fig. 258 dargestellt, 
ist die vordere Verkleidung dreiteilig gemacht. Das Mitteltnl d bt zur Sicheriieit onbedingC fest anzuschrauben, 
der untere Laden e cnnttglicht die Entfernung des Sägemehb, der obere c den Zugang zur S&geweUe. Die 
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bei solchen Kreissägen die oberen Sägezähne während des Schnitts von dem Arbeitsstück 
vollständig verdeckt sind.') 




drei Teile dieser voidcren Verkleidung sind duicli Charniere mit einander verbnaden und wird der obere 
Laden durch den Riegel / festgehalten. Die Einteilung der Hshea der einzelnen Ladeateile hat in der Weise 
BH geschehen, dass die ünterkante des Miitclteiles rf wenigstens 5 cm oder noch tiefer liegt, als der Zahnkrans 
des grüssten angewendeten Sägeblattes hinabreicbt. Die hintere Verkleidung g ist dagegen ganz fest angeschiaubt. 
^) Nachstehende sehr einfache und praktische SchutzTorricbtangeo lassen sich fast ganz aas Holz her- 
stellen, so dass sie in jedem Sägewerk leicht selbst angefertigt werden kennen. 
Fig-ise. 
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186. Zum Längsschneiden von nassem oder verwachsenem Holz von einer Länge bis 
einschliesslich 1 m auf Tisch-Kreissägen, wobei ein Klemmen des Sägeblatts im Schnitt ein- 
treten kann, ist der Arbeiter mit einem gepolsterten Schurz auszurüsten. 



Fig. 259. An der Decke oder Wand des Arbcitsiaumes ist dio Hotzkonstniktion befestigt und verstrebt; 
dieselbe ti*gt Pührungen cc für die Aufhänge stangc !/ der liölzornen Sohutzhaube a. Schnitt ^ß zeigt deutlioli 



die einfacbe Art der Ftthrnng. Die Scbutzhanbc selbst hängt an einem 
flher die Laufrolle e geführten Seil d, an dessen anderem Ende das Gegen- 
gewicht g befestigt ist, welches imgetähr ebenso schwer wie das Eigen- 
gewicht der Schutzvorrichtung sein mnss, damit die Schutzhaube in jeder 
Hfihc stehen bleibt. Der Rücken der Holzkappe hat einen Schlitz für 
den hindurch tretenden Spaltkeil; ferner befinden sich an der Stirnseite 
sowie an den beiden Breitseiten der Schutztappe Schlitze, welche zur 
Beleuchtung der Verzahnung dienen. Mittels eines eisernen Eandgiifies, 
der zugleich zur soliden Befestigung der Schutzhaube an der AufbBngc- 
stange dient, kann der Kreissägenschneider die Schutzvonichtung bequem 
<ind gefahrlos, den verschiedenen Holzstärken entsprechend, einstellen. 
Die grossen Kantholz- oder Block-Kreissägen werden immer von zwei Arbeitern bedient, welche den aaf 
Schienen laufenden Wagen mit dorn darauf eingespannten Holzblocke an der Kreissäge vorbeiscbieben. Der eiste 
Arbeiter schiebt dann die über dem laufenden Sägeblatt hängende Schutzhaube so weit in die HBhe, als der 
Holzbloch es erfordert, und der hintere zweite Arbeiter zieht nach erfolgtem Schnitt die Schutzhanbe wieder 
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b) Querschnitt-Kreissägen mit festgelagerter Weile und Zuführung des Arbeitsstücks. 

187. Eundholz- Kloben und -Scheite, Knüppel, rohe Stangen und runde Klötze sind 
mittels Znfühningssehlitten, -Wagen, -Laden oder mittels mechanischen Vorschubs zu schneiden. 

188. Die hinteren und oberen Sägezähne müssen mindestens in der Blattebene verdeckt werden. 



heiaDter, so dass das Sägeblatt beim Zurückgehen des Wagens und während des Umspaniieas des Blockes um 
die Viertel-Drehung vollständig sicher verdeckt ist. 

Fig. 260 zeigt eine andere Art der Aufhängung dieser Schutzvorrichtung von der Wand des Geb&udcs 
aus. a ist die Schutzhanbe, welche in der vorlie schriebe nen Weise an der Scbiebeleiatc b befestigt und in den 
seitlichen Fäbrungen cc senkrecht verschiebbar ist. Die Schutahaube ist in ihrer vorderen Stirnfläche otEon 
und nur mit einigen Querstegen versehen, um die Arbeit des Sägeblattes besser beobachten zu können. Die 

Fig. 282. 



Schnur oder Kette rf, an welcher die ganze Schutzvorrichtung autgehängt, ist, läuft ttber eine Bolle e und trägt 
am andern Ende das Gegengewicht g, welches ebenso schwer wie das Eigengewicht der Schutzvorrichtung 
sein mnss. 

In Fig. 261 ist eine einfache Schutzvorrichtung dargestellt, welche sich durch das zu zerschneidende 
Holz sethstthätig uihebt und sich nach erfolgtem Schnitt von selbst über das Sägeblatt hcrabsenkt. 

Eine möglichst leichte eiserne Scbutzhaube schwingt um den Bolzen ii, welcher an der Holzkonstruktion p 
befestigt ist. Die Schutzhauhe ist alsdann an dem einen Ende des um den Zapfen o drehbaren Holzhebels ni 
an einer Schnur / aufgehängt. Das andere Ende dieses Hebels ti^t das Gegengewicht h, welches etwas 
leichter sein muss als die Schutzhaube, damit sich dieselbe selbsttbätig niedersenken hann. Diese Konstruktion 
hat, gegenüber der in Fig. 259 dargestellten, den Vorzug, dass hier die Reibung der Schnur in der Bolle weg- 
fällt, wodurch die Schutzvorrichtung oben leichter bewaglich wird. 

Ganz besonders empfehlenswert und ausserordentlich verbreitet sind die sclbstthätig wirkenden Krcis- 
sägen-Schntz Vorrichtungen der Maschinenfabrik A. Goede, Berlin N,, Chausseestr. 32. 

Die Schutzhaube umschliesst hier in Verbindung mit dem Spaltkeil den über dem Tisch liegenden Teil 
des Sägeblattes vollständig; sie hat vorn an der Zuführungsstelle des Holzes ein vorspringendes Winkeleisen — 
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Ailagr, EinrichtUDg und Betrieb der Sägewerke. 



189. Der antere Teil des Zahnkranzes ist auf beiden Seiten des Sägeblattes za ver- 
kleiden. Diese Verkleidongen dürfen nicht mehr als 10 cm von einander entfernt sein and 
mOssen mindestens 5 cm aber den Zahnkranz hinausrelchcn. Statt dieser seitlichen Yer- 
kleidnng ist ancb eine vollständige Umkleidung des ganzen unteren Teiles des Sägetiscbes zulässig. 

den tragen aniil«ii Mngerabweiser. Durch diesen und mit der Gegeobelaatiuig erfolgt ein leichtes Heben der Hinbe, 
am die Säge Kr den Schnitt fruizogcbcn. 

Ala wesentliche Erleicliterang Tür das Arbeiten mit solclicr Schutzvorrichtung hat A. Goede seinen Schntz- 
lianbcn (mit Beibehaltung der FanbtioD num selbstthattgcn Heben) auch eine EinstcUnng ftir beliebige Schnitt- 
böhen gegeben. Es tritt nämlich durch die zur Aufhängung dienende Stütze eine Seh raub enspindel mit Hand- 
rftdchen, welche gegen da^ au sbaliin zieren de Gewicht drückt und mit dorn Niedergange desselben die Hebung 
der ächatzhanbc auf der anderen Seite des Drehpunktes bewirkt, so dass damit die Einstellung ffir alle erforder- 
lichen Schnitthtthen ermöglicht ist. 

Fig. 288. 




Hit dieser Einrichtung kann alsu ein Teil des Sägeblattes für Arbeitsstflcke von bestimmter Dicke in 
unge^hrlicher Weise dauernd zum Schnitt freigehalten werden, wodurch das Arbeiten sehr erleichtert wird. Bei 
der Zuführung von dickeren Arbeitsstücken wird die SchuCzhanbe sich immer noch selbstthätig hcbon, wobei 
die Schranben Spindel jedesmal den Bdckgang auf dio eingestellte Lage begrenzt. 

Fig. 262 stellt dar die Aufliängung dieser Schutzhaube mittels HolzTerbindting von der Decke oder der 
Wand des Gebäudes aus. Die hölzerne Hängesäute trägt unten eine eiserne Platte, an welcher die Anfhänge- 
stütze der Scbutzhaube mittels Schraube befestigt isL Diese Aufhänge stütze hat einen schrien Schlitz fOr 
die Befestigungsschraube und lässt sieb auf der eiscmyi Platte zwischen gehobelten Leisten parallel verschieben. 
Wälirend also bei kleinerem Sägeblatt dtr Spaltkeil von links nach rechts an das Blatt herangerückt werden 
mnss, verschiebt sieh die Schutzhaube von rechts nach links, so dass ihr vorderer Schnabel — der sogenannte 
Fingerabweiser ^ immer dicht an die Sägezähne zu liegen kommt, was abermals das Arbeiten mit dieser 
Schutzvorrichtnng sehr erleichtert. Die Aufhängungsart der Schutzhaubo an einer gut verstrebten HängeUtte 
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o) Ouerschnilt-IO'eissägen mH ruhendem Arbeitsstück. 

cc) PendelsägeD mit oberer Aufhängung. 

190. Der ganze obere Teil des Sägeblatts ist bis zur znlä.ssigen Schnitthöhe (Unterkante 
der Spannbacken) zu verkleiden. 

191. Die Säge mnss nach dem Schnitt selbstthätig hinter den Anschlag, der das Arbeits- 
feld anf dem Sägetisch nach hinten abgrenzt, zurückschwingen und dort in ihrer Ruhestellung 
sicher festgehalten werden, t) 



ist in den meisten Fällen solider, tds die Aufhängung am Spaltkeil, welche (hei der geringen Stärke des letzteren 
fOr dünnere Sägeblätter) auch in bester Ausführung leicht ein Flattem der Haube und dadurch eine Gefahr 
mit sich bringt. 

In manchen Sägewerken wird das AbfaUholz (Schwarten) noch auf gewöhnlichen Tisch-Kreissägen zer- 
kleinert. Dabei wird meistens die Schwarte beim Zerschneiden nicht flach anf dem Tisch liegend der Säge 
zogeschoben, sondern — zur Beschleunigung der Arbeit — aufgerichtet, durch sogenanntes Ueberkanten dem 
Angriff einer grösseren Anzahl von Sägezähnea ausgesetzt. 

Fig. 263 zeigt eine für den Torliegenden Zweck besonders geeignete, einfache SchntzTonichtung ; die 
btllzeme Schutzhaubc a ist an einer Eiscnstangc b befestigt, die bei / pendelnd aufgehängt und an einem 
Bogenstöok d seitlich geführt ist. Die Schwingungen der Haube nach vom und hinten werden durch Anschlag- 
stifte c ci, welche an dem Fühningsbügel angebracht sind, beiderseits begrenzt. Die Aufhängung der ganzen 
Schutzvorrichtung erfolgt an einem Tragann h direkt auf dem Sftgetische, was sehr vorteilhaft ist, da diese 
Art Erebsägen meist aasserhalb der Maschinenräume im Freien stehen. 

'') Es ist darauf zu achten, dass das Sägeblatt a der Fendelsäge Fig.264. 

in der Ruhestellung ganz aus dem Arbeitsfelde ef entfernt ist nnd durch 
das Oegengewicht g hinter dem Anschlag e gesichert festgehalten wird. 
Die obere Hälfte des Sägeblattes ist — entsprechend § 190 — mit einer 
bequem abnehmbaren Blechkappe b zu überdecken, deren Unterkante bis 
an den tiefsten Punkt der seitlichen Einspannbacken des Sägeblattes herab- 
reichen muss (siehe Fig. 264). 

Der untere Teil des Sägeblattes ist forner in der Buhestellnng durch 
zwei seitliche Schutzbretter cc verkleidet, welche zwischen der Hinter- 
wand und dem Sägetisch s befestigt werden. Das Sägeblatt läuft also 
durch die obere Schutzhanbe, durch die seitlichen Schutzhretter und durch 
den vorderen Anschlag in der Ruhestellung vollständig verdeckt, so dass 
die Arbeitet sicher anf dem Sägetisch mit dem zu zerschneidenden Holze 
hantieren, ja selbst auch die Sägespäne unter der Maschine gefahrlos 
wegschaffen können. 

Durch Ziehen an dem vorderen Handgriff wird der Sägerahmen in 
schwingende Bewegung versetzt, und kommt es hierbei häufig vor, dass 
der hinter diesem Handgriff laufende Treibriemen die Hand des Arbeiters 
verletzt. Um dies zu verhüten, ist zwischen dem Biemenlauf und dem 
Handgriff ein Schutzblech d befestigt. 

Fig 264. zeigt femer noch einen vom an der Schutzhaube b hängen- 
den EiseubUgel k, welcher beim Schneiden auf dem Holze gleitet, und 
vorkommenden Falles die Hand des Arbeiters zurückst ss t , wenn die 
Säge nach vorn bewegt wird. 

Das Gegengewicht g muss — wie die Zeichnung zeigt — in einem 
ringsum geschlossenen Schachte geführt werden, weil es sich sonst bei 

Ansammlung von Spänen und Holz abschnitten auf letztere aufsetzt und alsdann die Säge nicht genügend nach 
hinten zurückgezogen wird. 
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192. Der untere Teil des Sägeblatte ist in der Enhestelluiig auf beiden Seiten zn ver- 
kleiden. Die Seitenteile dieser Verkleidung dürfen nicht mehr als 10 cm von einander ent- 
fernt sein und müssen mindestens 5 cm über den Zahnkranz hlnausreichen. 

193. Der Tisch der Pendelsäge darf nicht unter 75 cm hoch sein. 

194. Das Sägeblatt muss so umlaufen, dass die vorderen Zähne von ohen nach unten 
schneiden. 

ß) Kappsägen, welche von unten nach oben schneiden. 

195. Der untere Teil des Sägetisches ist um den Sägerahmen herum auf allen vier 
Seiten vollständig zu umkleiden. 

196. Das Sägeblatt muss während des Schneidens von oben überdeckt sein.«) 
107. Sägetische dürfen nicht unter 75 cm Höhe haben. 



") Es hat sich nämlich e^eben, dass unvorsichtige Ärhcitcr die linke Hand ttbei dem Sägenschlitz anC 
das zu Eerbichn eidende Biett legten und sich — indem sie mit der rechten Hand die Säge in die Höhe hoben 
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y) Kappsägen, welche von oben Dach unten schneiden. 

198. Das Sägebl&tt mnss in der Ruhestellung durch eine Haube vollständig verdeckt 
sein, welche während des Schnitts sich selbsttbätig auf das Holz auflegt^) 

B. Bands (igen. 

199. Der gesamte Zahnkranz ist derartig zu verkleiden, dass nur der zum Schneiden 
nötige Teil frei bleibt. Die untere Sägescl^eibe ist nach vom ganz zu verkleiden. 



— die £^er abschnitten. Fig. 265—67 giebl in Ocmeinschaft mit den frUheTen Figuren 166 and 166 (S. 183) ein 
deutliches Bild dei selbsttbätig wirkenden SchntzTomchtung für Kappsägen von C. Blomwe & Sohn, Bromberg- 
Prinzentkal. ' 

Die Schntchaube k hängt ui einem tun den Drehpunkt m schwingenden Oelenkhebel nop. LUnft in der 
Buhestellung die SSge unter dem Tische (Fig. 267), so zieht ein Bolzen p, der in einem Schlitz des Gelenk- 
hebols gleitet, die Schutzhanbe in die Höbe. Wird nan die Säge zum Schnitt angehoben (Fig. 2eb), so giebt 
der SeblitzboheD p den Oelenkhebel frei ond ein Qegengewicht I zieht die Schutzhaube nach unten auf das 
BretL Diese Schutzvorrichtung hebt und senkt sich vollständig selbsttbätig und diQcfct gleichzeitig das Brett 
fest auf den Haschinentisch nieder. 

*) In Fig. 266 ist eine sehr gute Schutzvoirichtung tttr solche Kappsägen dargestellt. Das Sägeblatt Ä 
ist in der Bnhestellong vollständig von einer Blech-Schutzhanbe B umkleidet, welche an einem Drehann £, um 




die Antriebswelle SS schwingend, befestigt ist. Beim Niederdrücken der Säge znm Schnitt legt sich nun die 
Schntzhanbo auf das Rundholz. Femer befindet sich an dem Handhebel D ein Haken F, der in einem an der 
Schntzhanbe seitlich befestigten Bügel GG gleitet Dieser Haken hat den Zweck, die Schutzhaube nach er- 
folgtem Schnitt wieder mit in die Höhe zu nehmen. 
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C. Vertikalgatter. 

200. An Gattern, bei welchen die Einrückstelle und die Kurbelwelle in TerschiedeneD 
Stockwerken liegen, ist im uateren Stockwerk eine YonichtuDg anznbriogea, welche eine 
Einrückung vom oberen Stockwerk aus verhindern kann, i") 

201. Zum Ein- und Aushängen oder Schärfen der Sägen sind, wenn diese Arbeiten in 
der hSchsteu Stellung des Gatterrahmens vorgenommen werden, Sicherheitsvorkebrangen 
gegen eine Abwärtsbewegung desselben zu treffen. Bei den gleichen Arbeiten am Walzen- 
gatter sind, wenn, sie zwischen der unteren uud oberen Walze stattfiodeD, gegen ein Herab- 
fallen der letzteren Sicherheitsmassregeln zu treffen. ") 

202. Der Hub der Gewichtshebel der Dnickwalzen ist nach unten zu begrenzen. 

203. Bei Gattern mit unterem Antrieb ist, wenn die Yorschubeinrichtung nicht vor der 
Lenkerstange Hegt, diese mit Schutzvorrichtungen zu versehen, welche das Hineingeraten in 
die Fussbodenöftnung, sowie die durch vorstehende Teile oder ein Brechen der Lenkerstange 
drohende Gefahr verhüten. 

Bei Gattern mit oberem Antrieb sind um den oberen Teil der Lenkerstangen Fang- 
vorrichtungen anzubringen. 



'") Von gaoz besonderer Wichtigkeit ist die Vorschrift, welche eine Verriegelnng der Einrflckvorrichtang 
(ordert. Es ist h&ufig TOi^kommen, d&ss der SchneidemflUer im oberen Stockwerk des SSgewcdu d&s Qatter 
ebrtlckte, während der EiUsmann im SpankeUor nech mit Schmieren beschäftigt war und sein Ann sieb noch 

Fit 269. 




im Getriebe befand. Vor den hieraus entstehenden schweren Unftlllen bann sich der Hilfsmann in einfachster 
Weise dadurch schützen, dass er einen Eisenstift m durch die Führungsstango e f der Biemeegabel in das 
Oattergestelle steckt (siehe Flg. 269). Dem Schnei demtLller oben ist somit ein Drehen an der Eierttckerstange 
e d, welche unten mittels eines Triebiüdchens die Zahnstange der Riemenfflhrung verschiebt, nnmttglich gemacht. 
") Fig. 270 — 71 zeigt die erforderlichen SchntzTorrichtungeu an einem Vollgatter mit 2 angetriebenen 
Vorschubwalzen und Fig. 272—73 an einem solchen mit 4 angetriebenen Vorschabwalzen. 
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s=Q=3 fY-f^ Qi 
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204. Bei Gattern mit unterem Antrieb müssen Schwungräder und Kurbelzapfen inner- 
halb des Verkehrsbereiches eingefriedigt werden. 

D. Horizontalgatter. 

205. Kurbel und Schwungrad müssen eingefriedigt werden. '^) 

206. Am äusseren Ende der Führung des Gatterrahraens rauss eine Schutzvorrichtung 
gegen die beim Herausfliegen desselben entstehende Gefahr angebracht sein. 

**) Bei den Honzontalgattcrn sind folg<?ndo Sichcrheits Vorkehrungen zu treffen: 

1. Wenn der Eurbelliock nicht schon in der baulichen Anordnung deianig gelagert ist, dass eine 
gefährliche Annäherung an denselben während des Ganges der Säge ausgeschlossen ist, so müssen 
beiderseits vor Kurbel und Lenkerstange, vor Knrbelscheibo und Schwungrad hölzerne Barrieren// 
angebracht werden, welche man zweckmilssig in Haken legt. 
Fig. 274 



2. Eine Schutzvorrichtung vor dem £nde der Sägenftihrung p, welche bei einem etwaigen Brach 
der Lenkerstange c oder bei einem Herausfallen der Seile ans den Bllgellageni, den alsdann 
mit grosser Gewalt herausfliegenden Sägerahmen b auffängt 
Diese Schutz Vorrichtung besteht: 
entweder in einem starken Frellpfosten a, der vor dem Ende der SägenfHhnuig fest in den 

Boden gesetzt ist, 
oder — falls kein Platz für einen solchen Pfosten vorhanden sein sollte — in einem Paar 
starker eiserner Fangbügel m in, welche direkt vor He Sägenfühmng p angeschraubt 
sind und vom ein starkes SchutzbreCt r tragen. 
Letztere Schutzvorrichtung ist links (Fig. 274) in Rückansicht nnd darunter in Oberansioht dargestellt 
und ist g ein Teil des Gatterständers und b der Sägerahmen. 
Braune, Sägewerke. 18 
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E. Schmirgel-Sohlelfmischlnen zum Scharfen dar Sägen. 

207. Die Schmirgelscheibe muss leicht auf die Spindel zu schieben sein. Die Be- 
festigangsscheiben müssen etwa deo halben Durchmesser der Schmirgelscheibe haben and 
mittels Schraubenmuttern angezogen werden. 

Zwischen BefestigUDgs- und Schmirgelscbeibe sind elastische Zwiscbenlagen einzulegen. 
Die Wellen der Schleifmaschinen mfissen sicher gelagert sein. Die Lagerung ist in 
gutem Zustande zu erhalten. 

208. Die Schmirgelscheiben müssen mit einem schmiedeeisernen oder stählernen Schntz- 
bügel versehen sein. 

209. Schmirgelscheiben sollen thunlichst weder eine grössere noch eine geringere Zahl 
von Umdrehungen machen, als die nachstehenden, ausreichenden und empfehlenswerten: 

Durchmesser in CenÜmetern: 12 13 15 I feJ 21 23 26 30 36 

Umdrehungen in der Minute: 3000 2800 2400 2000 1750 1600 1400 1300 1050 

40 45 50 55 

900 800 700 650" 

F. Durch elemsntira oder tiarische Kraft bewegte Schleifsteine. 

210. Schleifsteine dürfen nur mit Hilfe von Druckscheiben, nicht fiber mittels Keilen 
auf der Welle befestigt werden. 

Die Druckscheiben müssen mittels Schraubenmuttern angezogen werden. Zwischen 
Dmckscheiben und Stein sind elastische Zwischenlagen einzulegen. 

211. Die Schleiffläcbe der Schleifsteine ist glatt und rundlaufend zu erhalten. 

212. Schleifsteine dürfen bei einem Durchmesser von 
^_ Centimeter: 40 50 60 80 100 150 

in der Minute höchstens: 540 430 370 280 230 150 Umdrehungen machen. 



Yor8chrlft«n für Arbeitnehmer. 

213. Der Stand des Arbeiters an der Maschine ist von Arbeitsmaterial fr^i zu halten. 

214. Arbeiter dürfen sich nicht auf eine im Gang befindliche Maschine setzen oder 
stellen. 

215. Beim Ertönen des Signals, welches das Stillsetzen der Kraftmaschine anzeigt, 
sind alle ausrückbaren Werkzeug- und Arbeitsmaschinen stUlzustellen. 

216. Sobald der Arbeiter die Arbeit an seiner Maschine unterbricht, hat er dieselbe 
still zu stellen, soweit nicht die Maschine selbstthätig weiter arbeitet. 

217. Das Auflegen und Abwerfen des Riemens (Seil, Kette) an der Arbeits- oder Werk- 
zeugmaschine darf nur beim Stillstand des Vorgeleges erfolgen. 

218. Während des Ganges der Maschinen ist das Ausbessern, Reinigen und Putzen, 
sowie das Schmieren derselben, letzteres soweit nicht für eine gefahrlose Znfuhmng des 
Schmiennaterials gesorgt ist, verboten. 

219. Bei Langschnitt- Kreissägen, welche mit ihrem oberen Teile schneiden, muss der 



Spaltkeil so eingestellt werden, dass 
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seine Schneide vom Zahnkranz des Sägeblatts höchstens 10 mm entfernt ist, 
seine höchste Stelle nicht mehr als 20 mm unter der höchsten Zabnspitze des 
Sägeblatts liegt. 

220. Auf Langschnitt-Kreissägen dürfen schmale, vom Arbeitsstück abgetrennte, weniger 
als 5 cm breite Teile nicht mit der Hand allein am Sägeblatt vorbeigeschoben werden. 

221. Es ist verboten, ein ausgerücktes aber noch in der Umdrehung befindlicbes Ereis- 
sägenblatt durch seitliches G-egendrilcken mit der Hand oder einem Kolzstücke zn bremsen. 

222. Bevor Arbeiten an Vertikalgattern, bei welchen die Einrückstelle und die Kurbel- 
welle in verschiedeneu Stockwerken liegen, im unteren Stockwerk vorgenommen werden 
dürfen, muss die Einrückung vom oberen Stockwerk aus unmöglich gemacht sein. 

223. Am Vertikalgatter ist, beim Ein- und Aushängen oder Schärfen der Sägen, der 
Gatterrahmen, wenn diese Arbeiten in der höchsten Stellung desselben vorgenommen werden, 
gegen eine Abwärtsbewegung zu sichern. Bei Walzengattern ist, soweit diese Arbeiten 
zwischen der unteren und oberen Walze stattfinden, die letztere gegen ein Herabfallen zn 
sichern. 

224. Bei Vertikalgattern ist das Sitzen auf dem Stamme während des Schneidens 
verboten. 

225. Von Werkzeugmaschinen, bei denen mehrere Werkzeuge auf derselben Welle be- 
festigt sind, müssen, soweit zeitweilig nicht alle Werkzeuge in Benutzung sind, beim Ge- 
brauche des einen Werkzeuges die augenblicklich nicht zur Verwendung kommenden ab- 
genommen oder in sicherer Weise zugedeckt werden. 

226. Die Schleiffläche der Schleifsteine ist glatt und rundlaufend zu erhalten. Die 
Vorlage muss möglichst dicht an den Stein herangerückt werden. 



VIII. AusfUhrungs- und Strafbestimmungen. 



Vorschriften für Arbeitgeber. 

a) Für die gemäss vorstehenden Bestimmungen zu treffenden Massnahmen wird den 
Betriebsunternehmern eine ({monatliche Frist gewährt, vom Tage der Bekanntmachung durch 
das Pubükationsorgan der Berufsgenossenschaft an gerechnet. 

Für neu errichtete Betriebe treten diese Vorschriften sofort in Kraft. 

Der Genossenschaftsvorstand ist berechtigt, die Frist zur Einführung der Betriebs- 
einrichtungen, wie sie in diesen Vorschriften gefordert werden, auf schriftlichen Antrag des 
betreffenden Unternehmers zu verlängern. 

b) Genossenschaftsmitglieder, welche diesen Unfallverhütungsvorschriften zuwiderhandeln, 
können durch den Genossenschaftsvorstand mit Geldstrafen bis zu U. 1000 belegt, oder mit 
ihren Betrieben in eine höhere Gefahrenklasse eingeschätzt, oder falls sich dieselben bereits 
in der höchsten Gefahrenklasse befinden, mit Zuschlägen bis zum doppelten Betrage ihrer 
Beiträge belegt werden. (§ 112 Abs. 1 Ziffer 1 desUnfallversicheningsgesetzes vom 30. Juni 1900.) 
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Die höhere Einschätzung bezw. der Zuschlag werden vom Genossenschaftsvorstande 
zunächst für ein Rechnungsjahr festgesetzt uud gegen Unteraehmer, welche alsdann ihren 
Verpflichtungen nicht genügt oder hiervon keine schriftliche Anzeige an die Genossenschaft 
gemacht haben, je auf die Dauer eines ferneren Rechnungsjahres verhängt. 

c) Stellt ein Betriebsuntemehmer den Antrag, von der Befolgung einzelner, bestimmt 
anzugebender Vorschriften entbunden zu werden, so ist der Genossenschaftsvorstand bei aus- 
reichender Begründung des Antrages, unbeschadet des Rechtes zur einstweiligen Einschätzung 
des Betriebes in eine höhere Gefahrenklasse, berechtigt, die Erfüllung solcher Vorschriften 
bis zu seiner Entscheidung, ob er dem Antrage stattgiebt, gegebenenfalls nach vorgängiger 
Besichtignng des Betriebes durch den technischen Aufsichtsbeamten, auszusetzen. 



Vorschriften für Arbeitnehmer. 

a) Der Genossenschaftsvorstand ist berechtigt, Arbeitern oder dritten Personen, welche 
nachweisbar den Eintritt eines grösseren, die Genossenschaft belastenden Unfalls abgewendet 
oder zur Rettnng Verunglückter beigetragen haben, hierfür auf Grund des § 31 des Unfall- 
versicherungsgesetzes Prämien zu gewähren. Der Antrag auf Gewährung von Prämien 
ist seitens des beteiligten Unternehmers beziehungsweise Sektionsvorstandes zu stellen und zu 



b) Versicherte Personen, welche diesen Unfallverhütungsvorschriften zuwiderhandeln, 
oder welche die angebrachten Schutzvorrichtungen nicht benutzen, missbrauchen oder be- 
schädigen , verfallen in eine Geldstrafe bis zu 6 Mark. Die Festsetzung der zu ver- 
hängenden Geldstrafen erfolgt durch die Ortspolizeibehörde. Die betreffenden Beträge 
fliessen in die Krankenkasse, welcher der zu ihrer Zahlung Verpflichtete zur Zeit der Zu- 
widerhandlung angehört. (§ 112 Abs. 1 Ziffer 2 und § 116 des Unfallversicherungsgesetzes 
vom 30. Juni 1900.) 



Die vorstehenden uenen Unf alt verhüeungs Vorschriften der Norddeutschen Holz-BeTutsgenoüsenschikft werden 
iss § 78 Absatz 2 des Untallversioherungsgesetzes vom 6. Juli 18Si genehmigt. 

Berlin, den 13. November 1897. 



Hermann Coate noble, »ochdrnckerei, Jena. 
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MiS" hab'e"''b J. D. Domiflicus & Söhne's Sägen, Hobelmesser llzXl 

von Jahr zu Jabr mehr eingeführt und haben dnrch ihre höhere Leistung, bei leichter 

Arbeit und massigem Preise an vielen Stellen die früher gebrauchten amerikanischen, 
englischen, französischen und sonstigen Erzeugnisse verdrängt. 



TODÜMINIÜÜSI 



''''■'^'^'''^^'^^^^^^^^ 





Uas ist auch nur natürlich, denn in vielen grossen Staaten und Verwaltungen sind 
unsere Fabrikate nach vielfacher, amtlicher, zablenmässif^ei' Konstatiening ihrer uner- 
reicht hohen Leistung bei leichterer Arbeit und geringerem Kraftaufwand, durch 

■*-*.•«*—* MinJsterJal - Erlasse und Verfügungen «w^^^-*«.* 

eingeführt und vorgeschrieben, u. a. anch in den Königlich Preussischen Staatsforsten 
durch Mjnistenal-Erlass No, III. 14097 vom 30. September 1899. 

Die in dem „Illustrierten Handbuche über Sägen und Werkzeuge für die Holz- 
industrie" unseres Herrn D. üoniinicus jr. (Verlag Polytechn. Buchhandlung A. Seydel, 
Berlin W, Mührenstrasse 9; Preis gebunden 3 Mk.) erstmalig aufgestellten Grundsätze 
und Erfahrungen über die Eigenschaften, Prüfung, Behandlung und Instandhaltung guter 
Sägen, die hierbei meist gemachten Fehler u. s. w. sind grundlegend und bahnbrechend 
für den Fortschritt auf diesem Gebiete der Technik geworden und haben laut zahlreichen 
an uns gerichteten Aeusserungen und Dankschreiben von Holzindustriellen denselben vielen 
Nntzen in ihrem Betriebe gebracht, die Beseitigung vorhandener Missstände ermöglicht, 
sowie eine höhere Leistung, bessere Betriebsresultate und höhere Betriebsrente ergeben. 

J. D. Oominicus & Söhne, 

Gegründet 1822. Sägen- und Werkzeugfabrik. Gegründet 1822. 

. ■■. .«wnii PrelsIlNten. PFOHpelite etc. iiendeii «rlr imf fVani 
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Gleise und Radsätze 

für 

Sägewerke u.Holzhiiflillet 

Hefen 

ARTHUR KOPPEL 



Berlin C. 2. ■ Bochum ■ Hamburg ■ Schwerin • München 



Gebrüder Schmaltz 

OffenbaeU a. M. 
■■ Maschinenfabrik und Eisengiesserei ^ 

liefern als latigjätirigi! Specialität: 

Hülzbearbeitungs-Maschinen 

Hiir alle Zwecke der XndiiNlrrie 

Beste Maschinen für Fassfabrikation. 



Verla g von HKRIVIANN CQ ST ENOB LK in Jena, 



J^Kflcnieur. 
Sunt ©cbraiirfit für lcdini((^E Qeiiianftatitn, fotpit gnns 
bcfoiiberB jiini Selb flu titcrritfit. 



Die ßydraalik. 



Die Bvdf dülik ""d d|< bydraulifcbgp Motorg». 

*n*-*^«**»^*'*iw«M*i^s<*«.»w*^iw.^.,.- CtH fintkvil f. |i|tiintt, fikriliHtni i. finlTMlitnur. 
Sntitt DDlIftänbid neu bearbeitete äluMifte Don 
Dr. fk. ^(bcriiftr inib ^natnUtn Wotuaf, 

gngenitui und l'tSid. lirtCiDrlifS Itdinitum Vaiinbutg. 
IifiKr Sank: 



Tarbloen und Walferräder. Die bydraalirdten Motoren 



r. 0. ((ttri«. 



Smeitt MQftanbia "cu b.artdtdc «ufloot 31"»' »»riftänbifl nru 6(nrb(ll(lc aufragt (nuS(d)[ifS(i4 Xurbtn.ii unh HBufftni 

8, etkni*. 1- Iri': <f" »in» Bon 29 »oflni unb 43 

" ^ liHoponeimtn Inftln. Ser-.y. 21 aHatt. 

mn ftmtii »onb Bon 36 »ogin iinb 36 3. ZtU: &in iHaub Dan 28 Sugin unb &T vnn fonn ddh ca. ::a zingcn unn » iiiqn» 

liHogiaptidKn latdn, ÜtL.S'. MSKatf, lUSOBtapSientn loftln. Cef.'»". Sl iBiirt. fltnjinitntn laftln. t'(j.=S*. 21 Blar!, 

Ginigc g^loBTOorte mögen bcn 3nfialt onfaeuteii: 5I)fii)fif beB SQiaf(er8, S'obeiibtuJ, ^rii* auf Seittnflütften, 
Auftrieb, Sraft jjim Sdjüeenaufiie^en, ©(^wimmticfc, ©tnbilität fdjtoimmenbfr Sffirper, SHobmjanbftärftn, SHeaftion, 
ableiihina unb SBnrf rci&imgSIoffn aöafferi}, tl)eorctifd)er MuSfluö, iDttflidier SluSftuß biir* Sficdjterfe, anfo6tö^«n, 
SleflEtion beim SefiiierfAen SÜabe, ©tufe, ^^DrtberoeflungSlijiherftflnb im aiäaffer, Sleigi)öl)c foringenber ©troftlcn, doO. 
fommene unb unUoUtommene Utbtrfällt mit Siebergabe bei neueren arbeilen üon fielet) unb ®ttaraS, Üranciä, 
U. aöej, (R. wm. ®. 808), 3re(c (3- 1890 ®. 1285, 1309, 1337, 1365), neben fficlcfeen an* bie Sßcrfndiä reiften 
B. »ajin (3- 1889 e. 513, 1890 S. 880) (Srmä&nunn bcrbient Ratten, Stauftrj&e mit *crü(fiid)tigun9 »on WöÜtxS 
auffa? über bie SffiafferfditDeae (Bergl. SHitter S 1895 ©. 1349), Stau' unb ©enlungSturoe na* XoKmitt. SeQenge- 
ftfiminbigteit, giieften in 31Bt)ren, Saugheber unb =!iiibber, SJaflerftofe nadi aJJenabrea unb Earüenter (oergl. über 
biefcn (Begenfianb 3. 1893 ©. 216), giieften m ^tüflen unb «crtnnen mit »eigab« einer ijrnntfcfien lofel unb 
aiibcrcn 3uffle<n. SBoLtmannf^et glügel hirj nadi Saftatft«, Srcfc (3- 1886 <3. 911) unb S^mibt (3- 1895 ©. 917, 
975) unb anberc ÖffitfeminbiatcitSmeffer, ber iBenturi.aSaf(ermcn«. ^en Stfilnfe bilbcn einige Slngoben über ©rwtb» 
bauten ber aBaftfrbauroerfe unb auSfü&rutifl ber ISieBrc. -^ie toefenttit^en, nämlidt bie fmbro.met&aniidien 3:eile 
beB !öanb€§ ßnb mit ©rünbliiftfeit nnb 6ac5tenntniB bearbcilet, fo ba6 bie befprodiene „^ubrauUr ali inhnltSüoacB, 
flut BHftänblidic? 91ad)(cblageroerl unb §anbbu4 bcRenB entpfoiilen roerbcn lann unb olS foIdieS bei bct fpfirlicften 
3af)i onf(ölägifler jafammtäfoftenba Sffierft mm mitftii^tn iöebürfniffe entfpti^t. 
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. W \/ U r, Locomobil 



Magdeburg-Buckau. 



epspatiende 

en 

mit ausziehbarem RShrenkessel und im 
Dampfdom gelagerten Cylindern von 

4-300 Pferdekraft. 
Dauerliafteste und zuverlässigste 

BctrIebHinaKcbiDen 

fflr Sägewerke, Hobel werke, Stuhl- 
fnb riken , Holzseh Iclferclen , ührge- 



hänsefitbrlten, Möbelfiibriken. Fralst 
relen, Foumlcran stalten etc 



QOnnn Pferdestärken 
^OUUU im Betriebe. 



Sä^espäboe obnc BcimiscbuDfl von Koblen zw ßeizun^ meist völlig aa$r«id)e»d. 

>llcm in 7..Zt lf|f|n Wolfsche mit 
Sägewerken ca. I " " " Lokoinnbi Icn ca. 

r^omnflf Aceal *"" ausziehbarem Röhrensystem, mit Bekleidung auf 
LidllipilVCOOCI TrasfUssen und auf Fahrgestell, sowie zum Einmauern. 

" Schnelle Lieferung und Inbetiicbsctzunfr, hoher Xiilzeffcct, leichte Reinigung von Kesselstoii 

ZHblrelche I.IrrcruiiKPH flir »olclniprAgvIrnnieii-AnlRrMi. 

PpntrifllflülnilinnPn ^'9^"^''' verbesserter Construction für Locomabilbetrieb und zur directen 



elung mit Eleclromotoreti fUr Förderhöhen bis zu ISO Meter. . 



I Sonitlgs hü Chile Aulielchnungsn I9DD : DRESDEN, REVAL, PSKOW, WINNITZA 1 



Verlag von HKRMANN COSTENOHLE; in Jen^a. 



^^'i^^Z'r. ^ ' Die Kraftübertragung 



auf weite 
Entfernungen 



Zweite Auflage. 



und die Konstruktion der Triebwerice und Regulatoren. 

Für Konstrukteure, Fabrikanten und Industrielle. 
Unter Mitwirkung von Infrciiicur Dr. Heinrich Hartmann, Ingenieur Leander Hummel und Ingenieur Karl Otto 

vollständig neu bearbeitet und herausgegeben von JOSEI*^ KW ÄN/TT^W, Ingenieur. 
2 Künde. Les.-H". Etna 50 Bogen mit 60 Tafeln nnd vielen Text-Illnstratlonen. Breschlert SH Mark. 

„Krftftltbertragung", „Kraft Verteilung" sind jene beiden Schlagworte unserer Zeit, weiche alle Diskussionen 
in technischen und industriellen Kreisen behorrscbcn. Das Kapitel von der „Krafcübertragnng" ist unbestreit- 
bar das wichtigste in der modernen Technik. — Die geläuterten Anschauungen ober die Kraft, deren wir uns 
seit der Mitte unseres Jahrhunderts erfreuen, die so sehr fjirdcniden Lebren über die Einheit der Naturkräfto 
haben auf sämtliche Indastrieen einen wesentlichen und, wie wir tä$;lich beobachten können, auch ertrculiclicn 
Einflnss gcnonimen. Alle Lebensbedingungen sind angenehmer, der Kampf uins Dasein ist leichter, die Zeiten 
sind besser geworden, seitdem der Techniker souverän fibei die Kraft verfiigt und sie nach Belieben verteilt. 
— U. Meissner hat vor nahezu einem halben Menschenaiter die erste Auflage dieses Werkes heransgegeben. 
Wie bedeutend bat sich aber das Bild der Verteilung nnd Verwertung der Kräfte seit jener Zeit geändorti Wie 
grossarttg haben sich die Grenzen der Kraftftbertragung erweitert; und wie reichlicli sind nunmehr die gebotenen 
Mittel, um Kräfte der verschiedensten Erzeuge ngs weisen and Formen den mannigfaltigen Ausnutzungen zu- 
zuführen. — Dementsprechend musste das Meissnersche Buch einer vGlligen Umarbeitung unterworfen worden; 
nnd nach Berücksichtigung der zahlreichen praktischen Erfahmngs-Besultate zeigte es sich, dass eigentlich ein 
neues Werk geschaffen wurde, und dass auch im allgemeinen nur die äussere Form, welche Meissner bildete, und 
die so viel Anklang fand, beibehalten werden konnte, — Wenn wir die gewaltigen Kraftanlagen, welche in den 
letzten Jahren entstanden sind, und die noch mächtigeren, die eben jetzt gebaut werden, betrachten, so herrscht 
wohl kein Zweifel darüber, dass die „Elektrizität", wie Meissner prophetisch voraussagte, dem scheidenden .lahr- 
hnndert einen markanten Stempel aufdrückt. „Kraftübertragung mittelst Elektrizität", das ist die Losung, mit der 
die moderne Technik siegesbewusst ins zwanzigste Jahrhundert einziehen wird. Deshalb ist dieses Kapitel in 
diesem Werke auch besonders umfassend behandelt worden. 
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Verlag von HBRIVIANN COSTEIS(OBLE In Jena. 



Uhland, W. H., 

Ingenieur. 



Die Hebeapparate, 

deren Konstrulttion, Anlag© und Betrieb. 
2 Teile. Le^-S". Mit 407 Textfiguren, 12 Holzsclinitt-Tafeln und 14 pliololithograph. Tafeln. 15 Mark. 

Pas Buch behandelt die bemerkenswertesten in der Praxis aageweadctca Systeme von Hebeapparaten und 
gestattet eine schnelle Orientierung liinsichtlicli der Auswahl sowohl als auch der Leistungen, indem es gleicli- 
zoitig wichtige Anhaltspunkte för die Konstruktionen bietet. 

Das Buch vereinigt so viele Vorzüge, dass es jedem Industriecllen und jedem Faclimanne angelegentlichst 
EU empfehlen ist; für ein solches Werk muss dem Verfasser und dem Verleger nnbe~{ direkteste Anerkennung 
gezollt werden. Deutsche Industriezeitung. 

"SfllfÄffi' Der Erfindungsschutz. 



Ratgelier 

In allen, den Erfindungsschutz betreffenden Vorkommnissen, mit besonderer Berücksichtigung der bei 

deutschen Erfindungen wichtigen Fragen. 

— sin Band S*. Blosuncesco A.usatai.tu.ns. Oah. 3 7vll< 

*''!•;*!"' o«e Lehre vo» den BreooroaieriaUe». 

her ddemiic^en 3uf'i''i"'*'*fcgi"i9' ©erointiung unb ^i&titntioii aller natfltl^cii unb liitiftlic^en, fcftcn, 
ftüiTtgen unb gasförmigen Scennftoffe, foroie i^ter SrcnnEcaft, SJecbampfung'Sfä^igfcit unb ^eijtraft, 
l^reä Suftoetbtauiis unb ifirct jiuedinößigftcii JJerrocnbuiig, ntbit Untecfud^ungcn l^tes Sccnntoertes 

Sunt ®ibtan(fyt fite Sabtitanttn, ^t^aittt, Sanbtvitte unb ffnnflcnte, 
fohrfe jiiiii Untenri^te an tct^nift^cn Sc^cnnftaltett. 

j|»ii oiclen «aöcian. 8°. »rofcOiCP* 3 jWß. 31 pfg. 

Die Akkumulatoren X^nTsZef: 

deren Anfertigung, Verwendung und Betrieb. 

^"'^ 46 Bogen. 6r. 8''. Mit 294 Illustrationen. Beste Ausstattung. 

Johannes iZactiariaS. 22 Mk. — OasWerk erschien auch in Lieferungen und kostet 

Ingenienr. Lieferung 1—6 i 3 Mk., Lieferung 7 ä 4 Mk. 

Vor ea. 7 Jahren erschien die erste Auflage dieses Werkes und war dasselbe das erste und einzige, 
welches für den praktischen Gebrauch berechnet war. Dio Neuerungen und Fortschritte, welche in diesen 
wenigen Jahren die Akkumulatorentechoik gemacht hat, nötigte bei der neuen Auflage zu einer bedeutenden 
Erweiterung des Umfanges, so dass das Werk heute iß Druckbogen mit 29t Figuren umfasst. Verfasser hat 
den grösstcn Wert darauf gelegt, die Ent>wickoluug des Akkumulators in konstruktiver Hinsicht an der Hand 
von zahlreichen Abbildungen darzustellen und insbesondere der Konstruktion der Platten, die ja den hauptsäch- 
lichsten Teil eines jeden Akkumulators bilden, den breitesten Raum zu gewähren. Während zur Zeit der ersten 
Auflage die Fabrikation noch mehr ein Geheimnis und ein Monopol weniger Fabrikanten war, ist in der neuen 
Auflage auch dieser Teil der Technik ausführlich geschildert worden. Der theoretische Teil über die Chemie 
der Akkumalatoren ist völlig umgearbeitet und erweitert worden. VüUig neu hinzugekommen ist die 
Untersuchung der Rohmaterialien für die Fabrikation. Qanz besonderes Interesse dürfte auch der 
Abschnitt über die Oiessmaschinen erwecken, der mit aahlreichen Abbildungen versehen ist und in dem 
systematisch die verscbiedeaen Typen von Oiessmaschinen kurz erltlutert sind. — Inhalt; A. Koaatniktion der 
Akkumalatoren. B. Materialkunde und Chemie, C. Herstellung der Akkumulateren. D. Bau von Batterien und Apparaten 



Digitizod by 



Google 



Digjtizod by 



Google 



Digjtizod by 



Google 



